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1 — zawor tlenu tnacego, 2 — pokretto zaworu tienu mieszanki podgrzewajacej, 3 — doprowadzenie tlenu tnacego, 4 — wylot
dyszy tlenu tnacego, 5- wylot jednej z dysz mieszanki podgrzewajacej, 6 — inzektor palnika, 7 — zawér acetylenu, 8 — rekojesc,
9 — doprowadzenie acetylenu, 10 — doprowadzenie tlenu mieszanki podgrzewajacej

PRZEKROJ PALNIKA DO CIECIA TLENEM

WYCINANIE KSZTALTOWE ELEMENTU WIELKO-
GABARYTOWEGO

od strony uchwytu przepuszcza sie tlen
pod ci$nieniem 0,6-1,4 MPa. Naste-
puje wtedy zapton rozgrzanego zelaza,
palnik podgrzewajacy zostaje wytgczony
i proces spalania odbywa sie samoczyn-
nie dzieki reakcji egzotermicznej. Lancg
mozna cig¢ nie tylko metale z zeliwem

wtacznie, lecz takze materiaty niemetalo-
we. Ogromnie efektywne jest uzycie lanc
do ciecia zbrojonego betonu, np. po kata-
strofach budowlanych.

Dla zwiekszenia wydajnosci stosuje
sie czasem lance wypetnione pretami ty-
tanowymi. Odmiang lancy tlenowej jest
rurka stalowa, przez ktérg jest podawany
strumien proszku zelaznego i tlenu. Sta-
pianie rury jest wtedy wolniejsze. Czasa-
mi stosuje sie w takim procesie miesza-
nine proszku zelaznego i aluminiowego.

Ciecie tukowe

tuk elektryczny wytwarza znaczne ilosci
ciepta i pozwala na utrzymanie tempera-
tury przekraczajgcej 6000 K, czyli dwu-
krotnie wyzszej niz ptomien acetylenowo-
tlenowy. W 1900 r. Amerykanin Coleman
skonstruowat elektrode rurkowa, przez
ktorg przepuszczat tlen. Poczgtkowo byty

to rurki grafitowe, ale z racji ich krucho-

Precyzja ciecia recznego nie jest wysoka,
a metoda ta nie nadaje sie do mechani-
zacji. Czesciej niz do ciecia bywa wiec
uzywana do ztobienia i usuwania wadli-
wych fragmentéw spoin.

Ciecie elementéw grubosciennych
Ciecie elementéw grubosciennych wy-
maga specjalnego podejscia, gdyz ze
wzrostem grubosci stali obniza sie cis-
nienie tlenu. Pod cietym przedmiotem
musi znajdowac sie wolna przestrzen dla
nieograniczonego wyrzutu zuzla, réwna
co najmniej 60% grubosci ciecia. Przy
cieciu stali o grubosci ponad 1000 mm
stosuje sie drugg dysze gazu podgrzewa-
jacego, przemieszczajacg sie za dyszg
tnaca. Przy grubosci materiatu ponad
2000 mm przechodzi przez nig nawet
65% gazu palnego. Za wzgledu na wiel-
kie ilosci wydzielanego ciepta konieczna
jest lepsza ochrona elementéw kon-
strukcji palnika, znaczaco zwigksza sie
np. z tego powodu odlegtos¢ miedzy dy-
szg thacg a materiafem.

Ciecie o podwyzszonej wydajnosci

Zwiekszenie wydajnosci ciecia stuzy
przede wszystkim poprawie wskazni-
kéw ekonomicznych. Czesto pod tym
pojeciem rozumie sie tgczne naktady na
przygotowanie elementu, a wiec ciecie
0 podwyzszonej doktadnosci, dzieki kto-
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CIECIE LANCA TLENOWA

warstwa strumienia tlenu i znaczna czes¢
tego gazu przechodzi na drugg strone
materiatu bezuzytecznie. Po zawirowaniu
wykorzystanie tlenu ro$nie nawet o0 50%.
Takze zastgpienie pojedynczej dyszy tna-
cej dwiema, z ktérych druga jest prze-
sunieta 0 ok. 10 mm do tytu i ok. 1 mm
w bok, zwieksza wydajno$¢ ciecia przy
niezmienionym wydatku tlenu i minimal-
nie szerszej szczelinie.

W przypadku blach cienkich celowe
jest zastosowanie palnikdw posobnych,
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3 $ci zastgpiono je rurkowymi elektrodami 5 B 1\/
stalowymi z otuling przewaznie rutylowa. e
i Srednica zewnetrzna tych elektrod wy- V
= N nosi od 5 do 8 mm, a najmniejsza we- 2 1— prety zelazne
R wnetrzna (kanatu tlenowego) — 1,6 mm. g:{ﬂ{gﬁ;ﬂgg’vﬁama i
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PRZEKROJ LANCY TLENOWE]

w ktérych dysza tlenowa znajduje sie
blizej materiatu niz dysza mieszanki
podgrzewajgcej. Maleje przez to nieco
przegrzanie materiatu i sktonno$¢ do
rozlewania sie zuzla na jego spodnigj
powierzchni. Doskonate efekty zapew-
nia pakietowanie blach cienkich, dzieki
czemu réwnocze$nie wycina sie kilka
identycznych elementéw. taczna gru-
bo$¢ pakietdw nie przekracza zwykle
60 mm, a grubo$¢ pojedynczych blach
- 12 mm.

5 — zawdr tlenu
6 — rekojesc
7 — doprowadzenie tlenu

Zaletg takiego rozwigzania jest two-
rzenie sie zaokraglonej krawedzi tylko na
najwyzszej blasze. Technologia ,ciecia
pakietowego z blachg ztomowg” pozwala
i tego unikng¢, poniewaz gérna warstwa
jest w niej przeznaczona na zfom i moze
by¢ nig rzeczywiscie materiat wczesniej
wybrakowany. Wierzchnia blacha ze sta-
li niskoweglowej umozliwia takze ciecie
pakietu blach stopowych, gdyz dziata
ona jak proszek lub drut zelazny w opi-
sanych poprzednio metodach. Cdn

Natychmiastowa
reakcja na zmiane
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. . . . Uniwersalna sonda planarna Magneti Marelli Golden Lodge
remu nie ma konieczno$ci koncowej ob-

robki mechanicznej krawedzi, co réwniez
zZnaczaco zwieksza wydajno$¢ procesu.
Wydajno$¢ mozna zwiekszy¢, zmniej-

Planarny czujnik tlenu (OSP+) zapewniajacy szybki czas reakcji na zmiane
sktadu mieszanki paliwowo-powietrznej (< 250 ms).

Zintegrowany element pomiarowy i grzejny pozwalajacy osiagna¢ optymalna
temperature pracy w czasie do 10 sekund, ograniczajgc tym samym emisje
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N ) o ) T zanieczyszczen z uktadu wydechowego zimnego pojazdu.
) szajgc szerokos¢ szczeliny cigcia. Uzy- . Y Oszczedna eksploatacja akumulatora dzieki niskiemu zuzyciu energii (6W).
B skuje sie to, stosujac tzw. dysze stozkowe ; Wysoka odporno$¢ na yszkodzenia mechanliczne, dzialanif; wysokiej
b+ f . . . = temperatury, dostep wilgoci oraz na wptyw szkodliwych substancji zawartych
! 0 specjalnej geometrii oraz podnoszac ? w spalinach.
“ 7 . . . ' L4 -
ciénienie tlenu ponad 0,7 MPa. Np. cie- PS10088D -/
1 L . . - Uniwersalne zastosowanie w pojazdach zasilanych wszystkimi rodzajami
5 £ MR cie ptyty stalowej o grubosci 100 mm paliwa.
N bl a5 o 1. < tlenem pod cisnieniem 4,2 MPa zapew-
V // 4? 3! /)( r\\j N 5 nia predkos¢ ponad 15 m/h i szerokos¢ Alfa Romeo: 147,166, GT, GTV, Spider; Fiat: Brava, Bravo, Doblo, Idea, Marea, Marea AGNETI
N : N ARELY
v v Weekend, Panda, Punto, Grande Punto, Stilo, Ducato, Scudo, Ulysse; Lancia: Delta Ill, Lybra, Magneti Marelli Aftermarket Sp. z o.0.

szczeliny ciecia 2,1 mm.

Spore efekty daje zastosowanie dysz
Z wymuszonym zawirowaniem tlenu tng-
cego. Stwierdzono, ze w procesie spala-
nia metalu uczestniczy tylko wierzchnia

Musa, Thesis, Ypsilon, Phedra, Zeta; Citroen: Berlingo, C2, C3, C4, C5, C6, C8, Evasion,
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1 — doprowadzenie tlenu, 2 — materiaf ciety,
3 — uchwyt, 4 — mocowanie elektrody, 5 — styk
pradowy, 6 — rurka elektrody, 7 - otulina

1 — doprowadzenie mieszanki podgrzewajacej,
2 — doprowadzenie tlenu tnacego, 3 — dysza, 4 — ptomien
podgrzewajacy, 5 — strumien tlenu, 6 — materiat cigty

SCHEMAT GEOWICY DO CIECIA
LtUKOWO-TLENOWEGO

SCHEMAT GEOWICY DO CIECIA Z DYSZA PROSTA
(Z LEWEJ) I STOZKOWA (Z PRAWE))
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