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Ciecie termiczne metali (cz.II

PRZECINARKA PORTALOWA Z ,MOKRYM" STOLEM PODCZAS PRACY

TOMASZ SZULC

Zastosowania

Ciecie termiczne zastosowat po raz
pierwszy Ernst Menne w 1901 r. do wy-
palania korkéw w otworach spustowych
wielkich piecéw. Gaz palny — wodoér oraz
tlen — doprowadzano koncentryczny-
mi, stalowymi rurami do prostych dysz
skierowanych na korek. W 1904 r. Nie-
miec E. Wiss opatentowat acetylenowo-
tlenowy, koncentryczny palnik do ciecia,
a Belg H. Jottrand, w 1905 r. — palnik
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POLITECHNIKA WROCEAWSKA

JEST TO WCIAZ NADZWYCZA] WYDAJNA I UNI-
WERSALNA METODA DZIELENIA ROZNYCH MATE-
RIALOW, A URZADZEN PRZEZNACZONYCH DO JEJ
STOSOWANIA SPRZEDAJE SIE DZIS NA SWIECIE
NIEMAL TYLE, CO KOMPUTEROW OSOBISTYCH

posobny. Oba btyskawicznie znalazty
licznych uzytkownikdéw, a ciecie zyskato
powszechne uznanie po zastosowaniu go
do demontazu mostu na Elbie w Barby,
co zajeto ok. b dni, podczas gdy przy me-
todach klasycznych wymagatoby pieciu
tygodni pracy.

Bardzo szybko skonstatowano, ze za
pomocy palnika Wissa mozna prowadzi¢
ciecie ksztattowe, trudne badz niemozli-
we do wykonania metodami mechanicz-

nymi. Konkurencyjno$¢ ciecia termiczne-
go wobec mechanicznego byta tym wiek-
sza, im grubszy materiat miat by¢ ciety.
Juz w 1913 1. po raz pierwszy przecieto
blok stalowy o grubosci 1m. Niemoznos$¢
ciecia tlenem metali niezelaznych i wiek-
szosci gatunkéw stali wysokostopowych
nie stanowifa poczatkowo istotnego man-
kamentu, gdyz nieczesto wykonywano
z tych metali konstrukcje grubo$cienne,
a cienkie mozna byto cig¢ mechanicznie.

Obecnie ciecie termiczne jest pod-
stawowym  sposobem  przygotowywa-
nia elementéw konstrukcji stalowych
0 grubosciach przekraczajgcych 30 mm,
a w szczegblnodci — konstrukcji spawa-
nych. Dokfadno$¢ ciecia stale ro$nie
i jest mozliwe precyzyjne wycinanie ele-
mentéw, ktdre nie wymagaja dalszej ob-
robki krawedzi. W przypadku elementow
metalowych o matej grubosci, czyli do
30 mm, zaletg ciecia termicznego jest
wysoka wydajnosc i niskie koszty. Pred-
ko$¢ ciecia blach o grubosci ok. 1 mm
przekracza nawet 1m/s.

Istnieje wiele odmian tej technologii,
co pozwala wybra¢ optymalng dla kon-
kretnego zastosowania. Ogdlng tendencja
jest zwiekszanie wydajnosci ciecia (pred-
kosci i grubosci rozdzielanego materiatu)
oraz doktadnoéci (precyzji odwzorowa-
nia linii i geometrii krawedzi). Znaczacg
role odgrywa aspekt ekonomiczny i tam,
gdzie nie jest konieczna wysoka jakos$¢,
stosuje sie metody najwydajniejsze, cze-
sto nie najnowocze$niejsze. Poniewaz
jednak obecnie ponad 80% konstruk-
cji metalowych wykonuje sie ze stali,
a sposrod nich ok. 80% stanowig stale
niestopowe, to zakres zastosowania cie-
cia tlenem obejmuje potencjalnie ponad
pofowe mozliwych aplikacji.

Sprzet do ciecia tlenem

Przy tej metodzie stosuje sie zaréwno pal-
niki koncentryczne, jak i posobne. Pierw-
sze sg uzywane zwykle do ciecia reczne-
go oraz ksztattowego, drugie — do zme-
chanizowanego, prostoliniowego. Gazem
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UKOSOWANIE BLACH DO SPAWANIA
Z UZYCIEM DWU LUB TRZECH GtOWIC
TNACYCH

podgrzewajgcym do ciecia recznego jest
najczesciej acetylen, a do zmechanizo-
wanego — propan. Korzystny wplyw na
jako$¢ ciecia ma optymalnie dobrana
i niezmienna odlegfo$¢ wylotu dyszy pal-
nika od powierzchni cietego materiafu.
Dlatego palniki reczne czesto zaopatruje
sie w specjalne rolki prowadzace. Innym
czynnikiem, korzystnie wptywajgcym na
jakos$¢ ciecia, jest utrzymywanie stafej,
optymalnej jego predkosci.

Zastosowanie ciecia zmechanizowa-
nego, gdzie mozna precyzyjnie ustali¢
zaréwno odlegto$¢ dyszy od materia-
fu, jak i predko$¢ posuwu, prowadzi
do znacznej poprawy jakosci krawedzi
w poréwnaniu z cieciem recznym. Dal-
szy wzrost jakosci uzyskuje sie dzieki
precyzyjnym uktadom sterowania dysza
w dwdch, a nawet trzech osiach. Do
sterowania dwuosiowego stuzyty poczat-
kowo ukfady z metalowymi wzorcami
i rolkami magnetycznymi, potem ukta-
dy optyczne, $ledzgce linie specjalnych
rysunkéw. Obecnie powszechnie stosuje
sie metody programowania cyfrowego,
umozliwiajace takze zmiane predkosci
ruchu palnika. Zastosowanie termicz-
nych i optycznych czujnikéw umozliwia
kontrole procesu w czasie rzeczywistym,
co pozwala uzyskiwac jakos$¢ i doktad-
no$¢ poréwnywalng z cieciem plazmo-
wym, a nawet laserowym.
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1 — dysza mieszanki podgrzewajacej
2 — dysza tlenu tnacego
3 — kierunek cigcia

WIDOK OD CZOtA DYSZ WISSA (A)
1 JOTTRANDA (B)

RECZNE PALNIKI DO CIECIA PLOMIENIOWEGO

Do wycinania duzej ilosci identycznych
elementow uzywane bywajg urzadzenia
wielogfowicowe, w ktdrych jeden wzorzec
stuzy do réwnoczesnego wykonania kilku,
a nawet kilkunastu detali.

Pierwszym sposobem  zwiekszania
wydajnosci ciecia stali o wiekszej zawar-
tosci skfadnikow stopowych byto uzycie
w 1944 r. w USA sproszkowanego czy-
stego zelaza, wdmuchiwanego przez spe-
cjalng dysze do strefy ciecia.

Zelazo spalajgce sie w tlenie wy-
twarza dodatkowe ciepfo oraz zwieksza
nieco rzadkoptynnos$¢ zuzla. Zamiast
proszku do cietej szczeliny moze by¢
takze podawany cienki drut zelazny.
We wspdtczesnych odmianach ciecia
tlenowo-proszkowego wykorzystuje sie
sproszkowane topniki. Zwykle sg one
mieszane z proszkiem zelaznym, a ich
zadaniem jest wigzanie sktadnikéw sto-
powych stali (gtéwnie chromu) w zwigzki
0 nizszej temperaturze topnienia niz pro-
ste tlenki.

W sytuacjach, gdy nie jest wymaga-
na wysoka doktadno$¢ ciecia elementow
wielkowymiarowych i grubosciennych,
mozna stosowac lance tlenowe, ktérych
koncepcja zostata opatentowana w USA
w 1922 r. Lanca to cienkos$cienna rurka
ze stali niskoweglowej zwykle o $redni-
cy od 15 do 30 mm i dtugosci ok. 3 m,
mocowana w uchwycie z tarczg ochron-

ZMECHANIZOWANE CIECIE TLENEM

CIECIE TLENOWE PALNIKIEM STEROWANYM
NUMERYCZNIE

na. Wewnatrz rurki znajdujg sie prety
zelazne o $rednicy 3-4 mm, zajmujace
najczesciej ok. 60% jej przekroju. Aby
rozpocza¢ ciecie, czubek lancy nagrzewa
sie za pomocg palnika acetylenowego do
temperatury biatego zaru, a nastepnie —>
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