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1.3. Резка сортового проката

Техника кислородной резки.

Резку начинают, как правило, с кромки листа. Если требуется начать резку с середины листа (например, при вырезке фланцев), то предварительно в листе прожигают кислородом отверстие, а затем от его кромки начинают резку. Металл нагревают в месте начала резки почти до темпера​туры плавления, затем пускают режущую струю кислорода. Одно​временно с этим начинают перемещать резак по намеченной линии разреза, обеспечивая сгорание металла по всей его толщине.
Резак следует перемещать равномерно, с постоянной скоростью. При быстром перемещении резака соседние участки металла, подле​жащие резке, не будут успевать достаточно нагреваться, и процесс резки может прерваться. Наоборот, при слишком медленном пере​мещении резака будет происходить оплавление кромок, вследствие чего разрез получится неровным, а кромки будут иметь большое количество шлаков. При резке следует пользоваться приспособле​ниями: кареткой резака, циркулем, направляющей линейкой. Это облегчает равномерность передвижения резака и способствует по​лучению   более  чистой   кромки  реза.
Давление кислорода зависит от толщины разрезаемого металла и конструкции резака, оно подбирается по приведенным выше таблицам.
Положение головки резака по отношению к поверхности ме​талла зависит от толщины разрезаемых деталей: при резке листов небольшой толщины (до 5—7 мм) головку несколько наклоняют в сторону движения резака, при резке деталей средних толщин (10—50 мм) головка держится под прямым углом, при резке дета​лей больших толщин (свыше 100 мм) головку отклоняют в сторону, противоположную   направлению   движения   резака.

При массовой вырезке однотипных деталей из тонких листов следует применять «пакетную» резку. В этом случае несколько лис​тов складывают вместе (в пакет), плотно сжимают струбцинами и вырезают из пакета требуемые детали. Этот способ значительно повышает производительность труда при кислородной резке.
Режим кислородной резки характеризуется следую​щими основными параметрами:
· мощностью подогревательного пламени;
· давлением и расходом режущего кислорода;
· скоростью передвижения резака по поверхности разрезаемого металла;
· заданной шириной реза.
От скорости резки зависит устойчивость процесса рез​ки и ее качество. Слишком малая скорость резки приводит к оплав​лению разрезаемых кромок, а слишком большая дает значительное, отставание кислородной струи, непрорезаемые до конца участки и   нарушение   процесса   резки.
Скорость ручной резки определяют по приближенной формуле ВНИИАВТОГЕНа:
V = 40 000 / 50 + δ
где δ — толщина   разрезаемой  стали,  мм.
Ширина реза. Примерные значения ширины реза при руч​ной и машинной резке стали толщиной от 5 до 300 мм приведены в  таблице  .
Таблица   . Ширина реза при кислородной резке стали
	Вид резки
	Толщина
разрезае​мого металла, мм
	Средняя ши​рина 
реза, мм

	
Ручная

Машинная
	5-25
25—50
50—100
100—200
200—300
5—25
25-50
50—100
100—200
200—300
	3—4
4—5
5—6
6—8
8—10
2,5—3
3-5
4—5
5-6,5
6,5—8


Особенности  технологии  резки различных профилей металла
В настоящее время кислородная резка нашла широ​кое применение при изготовлении различного рода ме​таллоконструкций из труб, прутков круглого и квадрат​ного сечения, уголка, швеллера и двутавра.
При вырезке из листов фланцев и дисков пользуют​ся специальным циркульным устройством, которое со​стоит из ножки и выдвижной штанги. Ножку циркуля ставят в накерненную точку в центре окружности, резак укрепляют на штанге и передвигают по листу на ро​ликах.
При кислородной резке труб выполняют обрезку торцов труб под сварку, вырезку отверстий в трубах, обрезку труб. Резка выполняется в различных прост​ранственных положениях. Для резки труб применяют специальные каретки и роликовые стенды с приводны​ми колесами для поворота хрубы (рис.4).
При резке прутков круглого и квадратного сечений необходимо учитывать небольшую протяженность ли​нии реза. При резке круглых прутков мундштук в на​чальный момент    располагают  перпендикулярно поверхности металла (рис. 5, а). После нагрева металла открывают вентиль режущего кислорода и перемещают резак в направлении резки, при этом необходимо под​держивать постоянное расстояние между торцом мунд​штука и поверхностью разрезаемого металла.
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Рис. 4.. Схема  роликового стенда для резки труб:
1 — резак, 2 — труба, 3 — приводные ролики
Для повышения производительности при резке прут​ков применяют метод безостановочного врезания с одного прутка на дру​гой (рис. 5, б).
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Рис. 5. Резка заготовок:
а — круглой заготовки; 1—6 — положе​ние резака; б — нескольких круглых заготовок,    уложенных рядом друг с другом
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Рис. 6. Последовательность резки уголка:
а — резка уголка за один проход; 1 — положение резака при резке первой полки, 2 — при резке второй полки;  б — резка уголка с обушка; 1— положение резака при прорезакии уголка с обушка, 2 - при резке первой полки, 3 — при резке второй полки
Резку уголка начи​нают с кромки полки (рис. 6). Резак уста​навливают перпендику​лярно полке в начале кромки и перемеща​ют до обушка; затем плавно разворачивают, устанавливают перпен​дикулярно второй пол​ке и прорезают уго​лок до конца за один проход.
Резку двутавровых балок (рис. 7) начинают с резки полок, а затем проре​зают стойку.
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Рис. 7. Схема резки  двутавровой балки:
1,2 — положение резака при обрезке верх​ней и нижней полки, 3 — при обрезке стойки
2.2. Техническое нормирование разделительной кислородной резки

Основное время резки складывается из времени, затрачиваемого на предварительный подогрев металла перед началом резки, и времени, используемого непосредственное на резку. Время подогрева зависит от толщины металла, места начала реза (от края листа или с его середины), а также от рода горючих газов.
Для ацетилено-кислородной резки это время при толщине листа 10-20 мм и резке от края листа составляет 5-12 сек, при толщинах 20-100 мм – 7-30 сек, при толщинах 100-200 мм – 25-45 сек.

Для керосино-кислородной резки указанное время увеличивается на 30%, для резки с использованием газов-заменителей – на 40-60 %.

Время, затрачиваемое непосредственно на резку, зависит от толщины металла, чистоты кислорода и химического состава разрезаемой стали.

Для газовой резки подготовительно-заключительное, вспомогательное время и время на обслуживание рабочего места и отдых состоит примерно из тех ж элементов, что и при газовой сварке. Сумма этого времени составляет от 20 до 40% основного времени.

По такой же схеме производится нормирование машинной резки и специальных ее видов – газофлюсовой, поверхностной.

