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1.2. Оборудование для кислородной резки

Для поверхностной кислородной резки применяют специальные резаки (рис.2). От резаков для разделительной резки они отличаются тем, что их мундштуки имеют канал 2 большего диаметра для режу​щей струи кислорода и несколько кана​лов 3 малого диаметра для подогреваю​щего пламени; струя кислорода выходит из мундштука с меньшей скоростью, чем при разделительной резке. Стальной пру​ток 4 служит для ускорения предварительного нагрева в начале реза. Для быстрого пуска режущей струи кислорода резак имеет рычажный клапан 5. Опорное кольцо / на мундштуке сделано из нержавеющей жароупор​ной стали. С помощью таких резаков выплавляют дефект​ные участки сварных швов, зачищают вершину шва перед подваркой с обратной стороны, подготовляют кромки швов перед сваркой и производят ряд других специальных работ.
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Рис.2.  Резак для поверхностной резки и выплавки пороков

При поверхностной резке мундштук держат под углом 15— 20° к поверхности (рис. 3), вследствие чего на металле по​лучается неглубокая (до 10 мм), но достаточно широкая (до 50 мм) канавка
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Рис. 3. Схема поверхност​ной кислородной резки и формы выплавляемых кана​вок
Представляет интерес портативный прибор для резки на пропан-бутане английской фирмы «Бритиш Оксиджен» (рис. 4). Баллон 3 содержит 1,13 м3 кислорода под давле​нием 200 кгс/см2. Охватывающая баллон труба 4 служит резервуаром для горючего и содержит 0,2 кг пропан-бута​на. Кислород и пропан-бутан поступают по шлангам 5 и 2 в резак 1. Весь прибор крепится на спине резчика ремнями. Запас газа достаточен для резки стали толщиной до 19 мм — в течение 40 мин, толщиной до 50 мм — 15 мин. Резку можно вести при наружной температуре до ми​нус 20° С.
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Рис. 4.   Портативный  при​бор для кислородной  резки на  пропан-бутане
1.3. Поверхностная кислородная резка

Поверхностной кислородной резкой называется про​цесс снятия кислородной струей слоя металла.
Поверхностная кислородная резка отличается от разделительной тем, что струя режущего кислорода на​правляется под острым углом 15—40° к поверх​ности металла и пере​мещается с большой скоростью вдоль этой поверхности (рис. 5). Несмотря на внеш​нее различие поверх​ностной и разделитель​ной кислородной резки сущность этих спосо​бов одна и та же. В обоих случаях подо​гревающее пламя на​гревает металл до температуры воспламенения, происхо​дит сгорание металла в ограниченном объеме и удаление образовавшегося при этом шлака.
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Рис. 5. Схема поверхностной кис​лородной резки:
1 — мундштук, 2 — шлак, 3 — канавка
При поверхностной резке источником нагрева метал​ла является не только подогревающее пламя резака, но и расплавленный шлак, который, перемещаясь по поверхности металла, подогревает последующие слои металла. Шлак, получающийся при поверхностной кис​лородной резке, отличается от шлака при разделитель​ной кислородной резке большим содержанием несож​женного железа.
В связи с сокращением времени подогрева при по​верхностной кислородной резке увеличивается ско​рость резки и повышается производительность труда.
Поверхностная кислородная резка нашла большое распространение в металлургической промышленности для удаления поверхностных дефектов литья, в свароч​ном производстве для вырезки дефектных участков швов и при выполнении ремонтных работ.
Процесс поверхностной кислородной резки протека​ет устойчиво только в том случае, если направление перемещения резака совпадает с направлением кисло​родной струи. При равномерном перемещении резака в направлении образуемой канавки   подогревающее пла​мя может быть выключено.
Существуют два основных способа поверхностной кислородной резки: строжка и обточка.
При строжке резак, как и проходной резец, сни​мает с поверхности слой металла определенной ширины и длины. Слой металла может быть снят за один или несколько проходов в зависимости от глубины снимае​мого слоя.
При  обточке  резак, как и токарный резец, совершает поступательное движение вдоль круглой вращаю​щейся заготовки. В результате обточки снимается слой металла определенной глубины.
Преимуществом процесса поверхностной кислород​ной резки по сравнению с другими способами удаления поверхностных слоев металла является высокая произ​водительность, позволяющая удалять ручным резаком до 5 кг металла в минуту.
Вместе с тем, при поверхностной кислородной резке слой металла, прилегающий к обрабатываемой поверх​ности, быстро нагревается и охлаждается, в результате чего у высокоуглеродистых и легированных сталей мо​гут возникать на поверхности трещины. Склонность к трещинообразованию тем больше, чем больше размеры канавки и выше содержание в стали углерода и других легирующих элементов.
Нагрев металла до температуры воспламенения осу​ществляют при наклоне мундштука на 70—80° к поверх​ности металла. После того как металл нагрет, мунд​штук устанавливают под углом 15—40°, пускают струю режущего кислорода и перемещают резак с заданной скоростью.
Таблица 1.3. Режимы поверхностной кислородной резки
	Показатели
	Номер мундштука

	
	1
	2
	3

	Давление режущего кислорода, кгс/см2
	3-6
	3-8
	3,5-10

	Скорость резки, м/мин
	1,5-8
	1,5-1,0
	1,5-10

	Расход кислорода, м3/ч
	18-40
	20-55
	30-75

	Расход ацетилена, м3/ч
	0,9-1,0
	0,9-1,0
	0,9-1,0

	Размеры канавки, мм:

ширина

глубина
	15-30

2-12
	18-35

2-16
	30-50

2-29


Глубина и ширина канавки могут быть различными. Глубина канавки увеличивается при увеличении угла наклона мундштука, повышении давления режущего кислорода и уменьшения скорости перемещения резака вдоль канавки. Ширина канавки определяется диаметром канала режущей струи кислорода. Режимы поверхностной кислородной резки приведены в табл. 1.3.
2.2. Подсчет объема работ и расхода материалов

Расход газов при сварке определяют также по мощности наконечника горелки и времени сварки. Для подсчета расхода ацетилена на 1 м шва нужно разделить величину мощно​сти наконечника на 60 и полученный результат умножить на основное время сварки в минутах и на коэффициент 1,05, учитывающий дополнительный расход ацетилена на зажи​гание и регулирование пламени горелки, прихватки и пр.
Расход присадочной проволоки подсчитывают по весу наплавленного металла. Для определения веса наплавлен​ного металла пользуются формулой
Q = CS2 г/м шва,
где Q — вес наплавленного металла на 1 м шва, г;
S — толщина свариваемого металла, мм;
С — коэффициент (значения коэффициента С приведе​ны в табл. 2.2).
Таблица 2.2. Значения коэффициента С
	Металл
	Толщина, мм
	Подготовка кромок
	Коэффициент С

	Сталь
»
	До 5
Свыше 5
	Без скоса
Скос 45°

» 35°

» 30°
	12,0
10,0
8,0
7,0

	Медь
»
	До 4
Свыше 4
	Без скоса
Скос 45°
	18,0
14,0

	Латунь
»
	До 4
Свыше 4
	Без скоса
Скос 45°
	16,0
13,0

	Алюминий
»
	До 4
Свыше 4
	Без скоса
Скос 45°
	6,5
4,5


Для получения общего расхода присадочной проволоки к полученному значению Q нужно прибавить 10—15% на потери от угара и разбрызгивания проволоки при ее плав​лении.
Сварщик и резчик должны экономить кислород, ацетилен (карбид кальция) или другой горючий газ, присадочную проволоку, не допускать их перерасхода, обеспечивая в то же время высокое качество выполнения работ по сварке и резке.
Для экономии сварочных материалов можно рекомендо​вать следующее.

1.  Применение горелок с экономизаторами, уменьшаю​щими расход газов за счет выключения горелки при переры​вах в работе.
2. Применять безынжекторные горелки равного давле​ния, дающие постоянный состав смеси и не требующие пере​рывов в процессе сварки для регулирования   состава   пла​мени.
3. Широко использовать сборочно-сварочные приспособ​ления, позволяющие вести сварку без прихваточных швов, что сокращает расход газов и проволоки.
4. Применять специальные присадочные прутки и прово​локу, снижающие брак при сварке  (например, проволоку ЛК62-05 для газовой сварки латуни, проволоку ЛК62-02 для газовой наплавки латуни на черные металлы и др.).
5. Вместо порошковых флюсов применять флюсы-пасты, наносимые в виде   обмазок на присадочную проволоку и прутки, а также на кромки   свариваемого   металла. Шире использовать самофлюсующие    присадочные    проволоки (проволоку марки ЛК.БО при сварке латуни) и газообраз​ные флюсы типа БМ-1.
6. Использовать новые конструкции мундштуков для резки с параболической   формой канала режущей струи, повышающих скорость резки и снижающих расход кисло​рода.
7. Тщательно и правильно разрабатывать технологию и режимы резки,   обеспечивающие   минимальные удельные расходы газов.
8. При воздушно-дуговой резке применять более стойкие и медленно   сгорающие   омедненные электроды по ГОСТ 10720—64.
9. При плазменно-дуговой резке применять газы, даю​щие наименьший расход вольфрамовых электродов, а также использовать резку дугой повышенной мощности, повышаю​щую скорость резки и снижающую удельные расходы плазмообразующих газов. Сокращать вспомогательное время на продувку, регулировку газов и продолжительность горе​ния вспомогательной дуги. Стремиться к сокращению ши​рины реза, что снижает удельный расход электродов и газов за счет повышения скорости резки.
