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ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА

Программа предназначена для подготовки новых рабочих» по профессии «Резчик ручной кислородной резки».  Программа рассчитана на 480 часов ( 3 месяца).
Минимальное образование: основное общее
Категория слушателей: незанятое население, безработные, повышение квалификации
Форма обучения: очная 
Уровень получаемого образования:  профессиональная подготовка

Вид выдаваемого документа: удостоверение и протокол установленного образца. 
Форма итогового контроля знаний – экзамен.
Присвоение квалификационного разряда – по результатам квалификационного экзамена.
В программу включены: пояснительная записка, квалификационная характеристика, учебный план, программы по предметам экономического, специального и общетехнического курсов, по практическому обучению для подготовки новых рабочих. В конце программы приведен список литературы. 
Квалификационная характеристика составлена в соответствии с Единым тарифно-квалификационным справочником работ и профессий рабочих и содержит требования к основным знаниям, умениям и навыкам, которые должны иметь рабочие указанной профессии и квалификации. Уровень квалификации установлен перечнем профессий, по которым осуществляется подготовка квалифицированных профессий рабочих.
          Учебный план включает теоретическое и практическое обучение в объеме 146 и 320 часов соответственно. Продолжительность обучения новых рабочих установлена 3 месяца в соответствии с действующим перечнем профессий для подготовки рабочих.
          Теоретическое обучение включает экономический, общетехнический и специальный курсы. 
Практическое обучение предполагает приобретение первоначальных умений в мастерских учебного заведения и освоение навыков в условиях производства на производственной практике. 
           Производственное обучение направлено на освоение эффективной организации труда, использование достижений научно-технического прогресса на рабочем месте, освоение профессиональных умений и навыков и мер по экономии материалов и энергии. 
           В процессе производственного обучения особое внимание должно быть обращено на необходимость усвоения и выполнения всех требований и правил безопасности труда. 
            К концу обучения каждый обучающийся должен уметь самостоятельно выполнять все виды работ, предусмотренные квалификационной характеристикой, в соответствии с техническими условиями и нормами, установленными на предприятии. 


         Программа, обучения рабочих, содержит то количество материала, которое необходимо для получения технических знаний и профессиональных навыков, отвечающих качественному и безопасному исполнению рабочей деятельности по профессии резчик ручной кислородной резки и нормам квалификационной характеристики.

По завершению теоретического курса каждый из обучающихся обязан сдать тестирование. Именно оно определяет уровень знаний, полученных в ходе дополнительного обучения. Сами задания отвечают заявленным регламентам последних научных методик. Квалификационные экзамены проводятся в соответствии с Положением о порядке аттестации и присвоения квалификации лицам, овладевающим профессиями рабочих в различных формах обучения, при этом квалификационная (пробная работа) проводится за счет времени, отведенного на производственное обучение.
           После прохождения аттестации резчик ручной кислородной резки выдаётся удостоверение резчик ручной кислородной резки и протокол аттестационной комиссии.

КВАЛИФИКАЦИОННАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА

1-й разряд. 

Характеристика работ: кислородная резка стального легковесного лома (трубы, уголки, обрезь металла) под руководством резчик ручной кислородной резки более высокой квалификации; зарядка и разрядка газогенераторной установки; подготовка отливок к обрезке, зачистка от пригара прибылей и литников, укладка их под обрезку.

Резчик ручной кислородной резки 1-го разряда должен знать: основные приемы резки; устройство применяемых горелок, резаков, редукторов, баллонов; цвета окраски газовых баллонов и правила обращения с ними; основные свойства газов и жидкостей, применяемых при резке металла, и правила обращения с ними.

Примеры работ:
1. Слитки - отрезка донной части.
2. Уголки, трубы - резка.
2-й разряд. 

Характеристика работ: кислородная и газоэлектрическая прямолинейная и криволинейная резка в нижнем положении металла простых и средней сложности деталей из углеродистой стали с соблюдением заданных размеров по разметке вручную и на переносных газорезательных машинах, а также по копиру на стационарных машинах; резка стального тяжеловесного лома; отрезка прибылей и литников у отливок толщиной до 300 мм с одним разъемом и открытыми стержневыми знаками.

Резчик ручной кислородной резки 2-го разряда должен знать: устройство обслуживаемого оборудования и инструмента для резки; допускаемое остаточное давление газа в баллонах; строение и свойства газового пламени; приемы резки; требования, предъявляемые к газовой резке; меры предупреждения деформаций при газовой резке, назначение и условия применения специальных приспособлений.

Примеры работ:
1. Башмаки леерных стоек - резка на корабле.
2. Заклепки - срезание головок.
3. Ключи гаечные, заглушки - резка по копиру.
4. Фланцы плоские - резка на переносных и стационарных машинах.
3-й разряд. 

Характеристика работ: кислородная и газоэлектрическая прямолинейная и криволинейная резка листового металла, труб и проката в любом положении из углеродистой и легированной стали по разметке вручную, по копиру и на стационарных газорезательных машинах; отрезка прибылей и литников у отливок сложной конфигурации толщиной свыше 300 мм, имеющих несколько разъемов и открытых стержневых знаков.

Резчик ручной кислородной резки 3-го разряда должен знать: устройство обслуживаемых стационарных и переносных газорезательных машин, ручных резаков и генераторов различных систем; устройство специальных приспособлений; свойства металлов и сплавов, подвергаемых резке; требования, предъявляемые к копирам при машинной фигурной резке, и правила работы с ними; допуски на точность при газовой резке и строгании; наивыгоднейшие соотношения между толщиной металла, номером мундштука и давлением кислорода; режим и расход газов при кислородной и газоэлектрической резке.

Примеры работ:
1. Аппаратура нефтехимическая: резервуары, сепараторы, сосуды и другие - вырезание отверстий без скоса кромок.
2. Балансиры рессорного подвешивания подвижного состава - вырезание по разметке вручную.
3. Балансиры и рычаги тормозной системы пассажирских вагонов - резка на полуавтоматических машинах.
4. Детали из листовой стали толщиной до 40 мм - резка вручную по разметке.
5. Детали из листовой стали толщиной до 60 мм - вырезка вручную по разметке.
6. Детали моделей - резка по фигурным шаблонам.
7. Детали фигурные - вырезание на кислородных машинах с одновременной работой трех резаков.
8. Заготовки для ручной или автоматической электродуговой сварки - резка без скоса кромок.
9. Конструкции судовые - вырезание отверстий.
10. Лапы кронштейнов гребных валов - отрезка.
11. Листы наружной обшивки - резка на кислородной машине без разделки кромок.
12. Металл профильный и сортовой - резка при заготовке.
13. Настил - резка при установке.
14. Рамы, крышки, боковины, кузова вагонов - резка при сборке.
15. Трубы общего назначения - резка без скоса кромок.
4-й разряд. 

Характеристика работ: кислородная и газоэлектрическая прямолинейная и криволинейная вырезка деталей сложной конфигурации из различных сталей, цветных металлов и сплавов по разметке на переносных и стационарных газорезательных машинах; ручная резка различных сталей, цветных металлов и сплавов с разделкой кромок; кислородно-флюсовая резка деталей из высокохромистых и хромоникелевых сталей и чугуна; чашеобразная двусторонняя разделка кромок под ручную сварку.
Резчик ручной кислородной резки 4-го разряда должен знать: устройство обслуживаемых газорезательных машин с фотоэлектрическим и программным управлением и -масштабно-дистанционным устройством; процесс кислородно-флюсовой резки легированных сталей; правила резки легированных сталей с подогревом.

Примеры работ:
1. Аппаратура нефтехимическая: резервуары, сепараторы, сосуды и т.п. - вырезание отверстий со скосом кромок.
2. Брикеты - резка.
3. Детали из листовой стали толщиной свыше 60 мм - резка вручную по разметке.
4. Детали из листовой стали толщиной от 40 до 100 мм - резка вручную по разметке с разделкой кромок под сварку.
5. Детали из листовой нержавеющей стали, алюминиевых или медных сплавов - резка со скосом кромок.
6. Детали сложные фигурные из листовой углеродистой и легированной сталей - резка на горизонтальной машине по чертежу с применением фотопроекционного способа разметки или роликового поводка при одновременной работе наибольшего числа резаков.
7. Детали сложной конфигурации из листовой стали с разделкой кромок под сварку - резка.
8. Конструкция доменных печей: кожухи, воздухонагреватели, газопроводы - резка со скосом кромок.
9. Конструкции сложные - поверхностная срезка дефектов с подготовкой кромок под сварку.
10. Листы гнутые с односторонней разделкой кромок - резка.
11. Обшивка и набор при сборе корпуса из объемных секций - резка вручную по разметке.
12. Трубы - резка со скосом кромок.
13. Штевни, рулевые рамы - резка.
5-й разряд. 

Характеристика работ: кислородная и газоэлектрическая ручная точная резка по разметке деталей сложной конфигурации из различных сталей и сплавов с разделкой кромок под сварку, в том числе с применением специальных флюсов.

Резчик ручной кислородной резки 5-го разряда должен знать: причины возникновения тепловых деформаций при газовой резке и меры их уменьшения; влияние процессов газовой и газоэлектрической резки на свойства металлов.
Примеры работ:

1. Днища шаровые и сферические - вырезание косых отверстий без последующей механической обработки.
2. Детали из листовой стали толщиной свыше 1000 мм - резка вручную по разметке с разделкой кромок под сварку.
3. Конструкции из титана и его сплавов - резка.
4. Металл листовой - воздушно-плазменная резка.
5. Прокат стальной болванки из легированных сталей - фигурная резка с применением специальных флюсов.
6. Раскаты из цветных металлов - воздушно-плазменная резка.
7. Трубопроводы - воздушно-плазменная резка.

	№

п/п
	Курсы, предметы
	Всего часов

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	1.
	ТЕОРЕТИЧЕСКОЕ ОБУЧЕНИЕ
	196

	1.1.
	Экономический курс
	

	1.1.1.
	Экономика отрасли и предприятия
	20

	
	Структура российской экономики. Понятие об экономике, основные термины, определения. Экономика отрасли и предприятия. Деятельность предприятия в системе хозяйственного механизма. Структура деятельности предприятия. Производительность труда. Факторы, влияющие на повышение производительности труда. Бухгалтерский учет и отчетность. Налогообложение в России. Прибыль предприятия. Себестоимость продукции. Влияние качества выпускаемой продукции на себестоимость. Формы оплаты труда работников. Формирование заработной платы, тарифы, сдельная и премиальная оплата труда. Квалификационные разряды.
	

	1.2.
	Общетехнический курс
	28

	1.2.1.
	Материаловедение
	10

	
	Основные свойства о металлах и их свойствах. Основные физические, химические и механические свойства металлов. Понятие об испытании металлов. Зависимость свойств металлов от их структуры. Чугуны,  стали, легированные стали, твердые сплавы, цветные металлы и сплавы – сведения о способах производства, свойства, маркировка. 
Коррозия металлов. Способы защиты. Неметаллические материалы. Абразивные материалы. 

Материалы, применяемые при резке металлов. Кислород: химические и физические свойства, способы получения, хранение в жидком и газообразном состоянии, меры предосторожности при обращении, подача к рабочему месту.

Горючие газы и жидкости. Основные понятия об ацетиллене, пропано-бутановых смесях, метане, водороде, коксовых и нефтянх газах, их свойствах; их применение для газовой резки металлов. Карбид кальция, схема разложения водой, состав технического кбида кальция. Способы и правила хранения горючих газов. Бензин и керосин; их применния для резки металлов. Меры предосторожности при обращении с горючими газами и парами горючих жидкостей.
	

	1.2.2.
	Электротехника
	8

	
	Сведения об электрическом токе. Параметры электрического тока.  Единицы измерения напряжения и силы тока. Постоянный и переменный ток. Закон Ома. Действие электрического тока. Использование электрической энергии в строительстве.  Определение электрической цепи.  Источники и приемники электрической энергии. Элементы электрической цепи. Схематическое изображения электрической цепи. Параметры цепи постоянного тока. Определение магнитной цепи. Цепи переменного тока. Активное и реактивное сопротивление. Последовательное, параллельное и смешанное соединение элементов. Трехфазные электрические цепи; общее понятие и определение. Электротехнические устройства как преобразователи электрической энергии в тепловую, световую и механическую. Электрические машины. Электрические машины постоянного и ременного тока. Их устройство и принцип действия.  Применение их для привода строительных машин, механизмов и электроинструментов. Пускорегулирующая аппаратура. Устройство и схемы ручного и вспомогательного электрического инструмента, правила их подключения к временным и постоянным электрическим линиям.
	

	1.2.3.
	Чтение чертежей.
	10

	
	Общие сведения о чертежах.  Роль чертежа в технике. Понятие о ЕСКД. Стандарты. Линии чертежа. Надписи на чертежах. Правила нанесения размеров на чертежах. Масштабы. Основы проекционной графики. Прямоугольные проекции – способ изображения плоских  фигур на чертежах. Виды, сечения, разрезы. Расположение  видов на чертеже. Сечения и разрезы. Штриховка в разрезах и сечениях. Условные обозначения материалов на разреза и сечениях. Соединение на чертеже части вида с часть разреза. Особые случаи разрезов. Общие сведения о строительных чертежах. Условные обозначения на строительных чертежах Состав чертежей зданий. Чертеж плана, фасада и разрезов зданий. Разбивочные оси на строительных чертежах. Понятие о высотных отметках и отметке уровня чистого пола, понятие об уклоне. Чтение чертежей и строительных схем. 
	

	
	Безопасность труда, производственная санитария, правила пожарной безопасности, электробезопасность
	16

	
	Основные понятия: Безопасность труда, производственная санитария, правила пожарной безопасности, электробезопасность. Основные понятия о гигиене труда. Производственная санитария, ее задачи. Рациональный режим труда и отдыха. Профилактика профессиональных заболеваний. Оказание первой помощи пострадавшим.

Основы законодательства о труде. Органы надзора за охраной труда. Изучение инструкций по охране труда. Правила поведения на объектах. Основные причины травматизма на производстве. Электробезопасность. Действие эл.тока на организм человека и виды поражения эл.током. Защита от прикосновения к токоведущим частям. Первая помощь при поражении эл.током.  Пожарная безопасность. Основные причины пожаров. Противопожарные мероприятия. Пожарные посты, пожарная охрана, приборы и сигнализация. Огнетушительные средства. Правила поведения в огнеопасных местах и при пожарах.
	

	1.3.
	Специальный курс
	

	1.3.1.
	Специальная технология 
	80

	1.3.1.1.
	Классификация способов тепловой резки. Области ее применения
	4

	
	Кислородная резка. Теоретические основы процесса кислородной резки. 
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Справочные материалы

Ручная резка

Кислородные резаки служат для смешения горючего газа с кислородом, образования подогревающего пламени и подачи к разрезаемому металлу струи чистого кислорода. Резаки классифицируют по роду горючего газа, на котором они работают, и по назначению.

По роду горючего газа резаки делятся на ацетиленокислородные; резаки для работы на газах-заменителях ацетилена (пропан-бутановых смесях, природных газах и т. д.) и для работы на жидких горючих (керосине, бензине) .

По назначению резаки бывают:
– универсальные (для разделительной резки по прямой, кругу и различным криволинейным контурам);
– специального назначения (для резки сталей больших толщин, для подводной резки, вырезки отверстий, срезки заклепок, поверхностной резки и т. д.).

Как и сварочные горелки, резаки имеют инжекторное устройство, обеспечивающее их нормальную работу при любом давлении горючего газа.
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Рис. 43. Схема ацетилено-кислородного инжекторного резака

От обычных сварочных горелок они отличаются наличием отдельного канала для подачи режущего кислорода, а также специальным устройством головки. Головка резака состоит из двух сменных мундштуков — внутреннего (пять номеров) и наружного (два или три номера).

При правильном подборе мундштука ручными резаками можно разрезать металл толщиной от 3 до 300 мм.

Инжекторный ацетилено-кислородный резак (рис. 43) состоит из рукоятки и корпуса, к которому при помощи накидной гайки присоединена смесительная камера с ввернутым в нее инжектором. Кислород из баллона поступает в резак через ниппельи разветвляется по двум направлениям.

Часть кислорода используют для подогревательного пламени; проходя через вентиль, он направляется в центральный канал инжектора. Из инжектора кислород выходит с большой скоростью и попадает в смесительную камеру.

По каналам инжектора через ниппель и вентиль в смесительную камеру подсасывается ацетилен и образует с кислородом горючую смесь. По трубке горючая смесь попадает в головку резака. Выходя через зазор между мундштуками, смесь сгорает, создавая подогревательное пламя.

Вторая часть кислорода через вентиль поступает в трубку и направляется в головку. Выходя из головки через центральный канал мундштука, кислород образует струю режущего кислорода. Несколько по-другому устроены резаки, работающие на керосине, бензине и других жидких горючих.

Подогревающее пламя испарителя
Керосино-кислородный резак (рис. 44) работает с испарителем. Керосин из бачка через вентиль поступает в асбестовую набивку испарителя. За счет нагрева пламенем вспомогательного мундштука керосин испаряется и попадает в смесительную камеру головки 3. Кислород из баллона через вентиль и инжектор поступает в смесительную камеру и смешивается с парами керосина. Образовавшаяся горючая смесь выходит наружу через кольцевой зазор между мундштуками, образуя основное подогревающее пламя. Режим пламени регулируется вентилем и маховичком, который изменяет положение инжектора в смесительной камере. Режущий кислород подается через вентиль 6 и по трубке идет в центральный канал мундштука.

Керосин или бензин находится в герметически закрытом бачке и под небольшим давлением воздуха или инертного газа подается к резаку. Бачки бывают двух типов: с давлением воздуха от воздушной магистрали и с давлением, создаваемым ручным насосом, вмонтированным в бачок.

Бачки первого типа марки БЖМ-1-58 применяют для питания машинных резаков; бачки второго типа марки БГ-51А, БГ-55 используют для питания ручных резаков (рис. 45). Высота бачка БГ-51А 440 мм, диаметр 176 мм, емкость 5 л, вес 3,8 кг. Бачки БГ-55 аналогичны по устройству и имеют емкость 6,5 л.

При резке (резаком, работающим на жидком горючем) при обратном ударе пламя, как правило, попадает в кислородный шланг. Это происходит в результате того, что жидкое горючее, находящееся под давлением 1—2,5 кгс/см2, оказывает большее сопротивление, чем газообразный кислород. Для предотвращения попадания пламени в кислородный шланг при обратном ударе между резаком и кислородопроводящим шлангом устанавливается предохранительный обратный клапан (рис. 46).
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Рис. 45. Бачок для жидкого горючего БГ-51А
а — общий вид; б — схема; 1 — ручка; 2— резиновая деокладка; 3 — корпус бачка; 4 — насос; 5 — шток; 6 — пружина штока; 7 —поршень; 8 — манжет; 9 — корпус клапана; 10 — уплотнитель; 11 — клапан; 12 — пружина клапана; 13 — заглушка; 14 — манометр; 15 — прокладка; 16 — пробка; 17 — корпус тройника; 18 — фибровая прокладка; 19 — шпиндель; 20 — сальниковая гайка; 21 — накидная гайка; 22—ниппель
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Рис. 46. Предохранительный обратный клапан ЛКО-1-56

В процессе резки кислород своим давлением отжимает клапан и свободно поступает в резак через рассекающие пламя шайбы 4 и 6 и теплопоглотитель 5, изготовленный из латунной сетки. При обратном ударе взрывная волна ударяется о шайбу, рассекается на отдельные струйки, которые в теплопоглотителе снижают свою скорость, охлаждаются и прижимают клапан к седлу штуцера с помощью пружины.

Промышленность серийно выпускает усовершенствованный резак «Пламя-62», в котором вентиль режущего кислорода расположен в нижней части корпуса; наружные мундштуки имеют пять или шесть отверстий диаметром 1 мм, позволяющих получить многофакельное пламя вокруг струи режущего кислорода.

Инжекторные резаки «Пламя» могут также работать на газах-заменителях ацетилена. Для этого ставят внутренний и наружный мундштуки на один-два номера больше, чем при ацетилено-кислородной резке.

Вставные резаки необходимо иметь на монтаже при частом переходе от сварки к резке, и наоборот.

Вставные резаки присоединяют к стволу обычной сварочной горелки вместо сменного наконечника («Москва», ГС-3 и др.). Для резки стали применяют вставной резак РГС-60 (рис. 47) или РГС-60М.

Сварочную горелку «Малютка» комплектуют вставным резаком РГМ-62, который позволяет разрезать низкоуглеродистую сталь толщиной 5—30 мм. Для выполнения специальных работ применяют особые резаки.

Для использования газов-заменителей ацетилена — пропано-бутановых смесей, коксового газа, метана, городского газа и др. выпускают резаки РЗР-62. Их применяют для резки углеродистой и низколегированной сталей толщиной 3—300 мм.

Эти резаки отличаются от обычных ацетилено-кисло-родных резаков увеличенным сечением каналов в корпусе и головке для подачи большего количества газа.

Для удаления пороков с поверхности литья и черного проката углеродистых и низколегированных сталей применяют ацетиленокислородные резаки РПА-62 и резаки РПК-62, работающие на коксовом газе.

Для удаления корня сварного шва и выдувания трещин в сварном шве и околошовной зоне применяют аце-тилено-кислородный резак РАП-62 с двумя сменными мундштуками, с помощью которых можно делать пазы шириной от 7 до 16 мм и глубиной 2—9 мм.
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Рис. 47. Вставной ацетилено-кислородный резак РГС-60
1 — наружный мундштук; 2 — внутренний мундштук; 3 — труба режущего кислорода; 4 — маховичок режущего кислорода; 5 — накидная гайка; 6 — инжектор; 7 — смесительная камера; 8 — трубка газовой смеси подогревающего пламени; 9 — маховичок подогревающего кислорода

Машины для резки. Точный и чистый рез можно получить при применении специальных машин для кислородной резки, стационарных и переносных. С помощью переносных машин-тележек типа МРТ можно выполнить разделительную прямоугольную резку одним или двумя резаками; сделать V- или Х-образную разделку кромок листов под сварку; вырезать отверстия дисков и фланцев; выполнять криволинейные или специальные резы по шаблону и любые резы по разметке при управлении вручную.

Чтобы произвести резку, машину типа МРТ устанавливают на лист разрезаемого металла и перемещают по разметке.

Наибольшее распространение получили резательные машины:

1. ПЭЛ-1-60 и ПВЛ-1-60 — для резки листовой низкоуглеродистой стали толщиной от 3 до 100 мм.

С помощью этих машин можно выполнять прямолинейную резку со скосом кромок под углом до 45°, резку по окружности, резку по разметке с ручным управлением, резку по шаблону с радиусом кривизны не менее 1500 лиг. Резательная машина ПЭЛ-1-60 работает от электрического привода, а машина ПВЛ-1-60 — от воздушного привода.

2. «Радуга» МГП-2 — газорезательная, переносная, двухрезаковая, выполняющая те же работы, что и предыдущие машины, но на сталях большей толщины.

3. «Спутник» — для резки труб из стали.

Для вырёзки фланцевых дисков диаметром 50— 450 мм из низкоуглеродистой стали толщиной до 60 мм применяют переносный фланцерез ПГФ-1-61. Данный фланцерез не требует предварительной разметки и центров, точность реза получается высокой.

Переносная газорезательная машина МГП-2 «Радуга» предназначена для ацетилено-кислородной резки низкоуглеродистой стали толщиной 5—300 мм. Эта машина производит раскрой листа, отрезку полос, вырезку фланцев и простых деталей, имеющих прямолинейные круговые или произвольные контуры, а также V-образ-ный скос кромки под сварку.

Переносная газорезательная машина «Спутник» предназначена для полуавтоматической резки стальных труб как со скосом кромок, так и без скоса. На этой машине можно делать прямые резы перпендикулярно поверхности трубы с перемещением машины по специальной разборной цепи и одностороннюю разделку кромок под сварку под углом до 35°, а при наличии второго резака можно одновременно вырезать два кольца.

Труборез рассчитан на резку неповоротных труб диаметром 194—1100 мм при толщине стенок от 4,5 до 50 мм.

Приводная звездочка обкатывается по вытянутой цепи и вращает тележку вокруг трубы. Скорость резки можно плавно изменять регулировочным реостатом в пределах 230—500 мм/мин.

Полуавтоматическая резка. Резку начинают, как правило, с кромки листа. Резак подводят к началу реза и подогревают кромки разрезаемого металла до белого каления. После этого пускают струю режущего кислорода и включают двигатель перемещения тележки. Если лист надо резать с середины (вырезка фланцев, резка труб), то в начале реза делают отверстие диаметром, равным ширине предполагаемого реза. Это отверстие просверливают или делают при помощи кислородного резака.

При получении резов с односторонним скосом кромок применяют одновременно два резака. Один из них, вертикально поставленный, движется впереди, а второй наклонный — на некотором расстоянии от него.

Кислородную резку можно производить с различной степенью точности. Требования, которые предъявляются к качеству и точности кислородной резки, определяются ее назначением (изготовление деталей резкой, заготовка деталей под механическую обработку, подготовка кромок под сварку, резка лома и т. д.).

На качество и производительность кислородной резки влияет не только правильный подбор мундштука для режущего кислорода и мощность подогревательного пламени, но и давление режущего кислорода, скорость движения резака, расстояние от мундштука до поверхности разрезаемого металла, чистота кислорода и химический состав разрезаемого металла.

В процессе кислородной резки окисление металла по толщине происходит неравномерно, т. е. верхние слои окисляются более интенсивно, чем нижние. Это происходит от загрязнения режущего кислорода, падения кинетической энергии струи кислорода и увеличения ее диаметра по мере удаления от режущего сопла.

На качество резки влияет давление кислорода. При слишком высоком давлении увеличивается расход кислорода и рез получается менее чистым. При недостаточном давлении шлаки плохо выдуваются, в результате чего процесс резки может прекратиться.

Механизированная резка

Механизированную резку производят специальными газорезательными машинами.

МРЛ — машины резательные линейные для раскроя листов на полосы и вырезки преимущественно прямоугольных деталей;

МРК — машины резательные прямоугольно-координатные для вырезки деталей и заготовок различных очертаний;

МРШ — машины резательные полярно-координатные (шарнирные) для фигурной резки;

МРП — машины резательные параллелограммные для одновременной вырезки нескольких одинаковых деталей и заготовок различной конфигурации.

По принципу машин МРЛ работают резательные машины ПР-ЗМ и «Черномор». К машинам типа МРК относятся машины АСП-1, СГУ-61, МДМ-2, «Одесса» и др.

По принципу машины МРП работает резательная машина М-10.

К машинам типа МРШ относится машина АСШ-2.

Стационарный шарнирный автомат АСШ-2 (рис. 48) предназначен для ацетилено-кислородной резки стали толщиной от 5 до 100 мм. Он работает по принципу магнитного копирования, основанному на обкатывании магнитным копирным пальцем (роликом) контура неподвижно закрепленного стального шаблона (копира).

Машина состоит из основания с колонной, на которой закреплены рамы.
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Рис. 48. Стационарная шарнирная машина АСШ-2 типа МРШ

Ведущая головка с электродвигателем и магнитной катушкой расположены в верхней части шарнирной рамы. Находящийся внутри катушки стальной палец с рифленым концом при включении электродвигателя и подаче тока к магнитной катушке намагничивается, притягивается к кромке шаблона и начинает вращаться по контуру шаблона. Трехвентильный машинный резак, установленный в нижней части внешней шарнирной рамы, в точности копирует движение магнитного пальца. В верхней части колонны установлен поворотный хобот, фиксируемый гайкой, к которому при помощи болтов прикреплены две штанги, на которых установлены магниты, притягивающие шаблон.

Скорость резки регулируется плавно за счет изменения скорости вращения двигателя. Пульт управления машиной смонтирован на щитке, на котором размещены выключатель электродвигателя, переключатель направления вращения электродвигателя, выключатель вращения электромагнитной катушки, рукоятка реостата со шкалой, градуированной на различные толщины разрезаемого металла, и вольтметр.

Подготовка газорезательных машин к работе. От точности работы газорезательных машин во многом зависит точность вырезанных деталей, а также последующая их обработка.

Точность работы машины может нарушиться в результате люфтов в узлах скольжения и шарнирах, износа подшипников магнитного пальца и искривления оси резака. Поэтому машину следует периодически проверять на точность ее работы.

Технология резки

Ручная разделительная резка. Подлежащий резке лист укладывают на подкладки, выверяют и при необходимости закрепляют. Затем места предполагаемого реза очищают от окалины, ржавчины, грязи, неблагоприятно влияющих на качество реза. Лист размечают мелом или чертилками таким образом, чтобы металл был максимально использован. После подбора номера наружного и внутреннего мандштуков в зависимости от толщины разрезаемого металла, зажигают смесь и проверяют, устойчиво ли горит пламя резака. Обычно резку начинают с кромки листа.

Если резку надо начать не с середины листа, а отступив на некоторое расстояние от его кромки (при вырезке фланцев), то прожигают кислородом отверстие, от кромки которого начинают резку. В месте начала реза нагревают металл, затем открывают вентиль режущего кислорода и перемещают резак по разметке.

Время начального подогрева ацетилено-кислородным пламенем при резке с кромки металла толщиной 5—200 мм составляет 3—10 сек. При пробивке отверстия кислородом данное время увеличивается в 3—4,5 раза.

Основным показателем режима резки являются давление режущего кислорода, чистота его и скорость резки. Давление режущего кислорода зависит от конструкции резака и мундштуков.

Скорость резки зависит толщины металла, метода резки (ручная или машинная), линии реза (по прямолинейному или фасонному контуру) и ее вида, т. е. разделочной, заготовительной с соответствующим припуском на обработку, под сварку. Минимальными скоростями пользуются при чистовой резке деталей криволинейного контура (фланцы и т. д.).

При резке металла на малой скорости происходит оплавление кромок реза, а при большой скорости — значительное отставание кислородной струи. В этом случае появляются не дорезанные до конца участки.

Скорость резки прямо пропорциональна чистоте режущего кислорода. При понижении чистоты скорость резки значительно уменьшается, а расход кислорода резко возрастает.

В среднем при снижении чистоты кислорода на 1% время резки 1 м стали увеличивается на 10—15%, а расход кислорода — на 25—35%. В значительной степени ухудшается чистота реза с понижением чистоты кислорода.

Если в кислороде содержится примеси (азот, аргон и др.) более 2%, то такой кислород применять нельзя, так как в этом случае поверхность реза получается не чистой, с глубокими рисками и трудноотделяемым шламом.

При ручной резке надо пользоваться опорной тележкой для резака, циркулем, направляющими линейками и т. д.

При массовом изготовлении однотипных деталей малой толщины применяют так называемую пакетную резку, при которой набирают максимальное количество листов, какое может разрезать резак, собирают их в пакет и плотно сжимают струбцинами. Вместо струбцин набранный пакет можно скрепить вертикальными швами по его кромкам дуговой электросваркой. Лучшие результаты резки получаются, когда пакет набран из листов толщиной 2—5 мм. Резку пакета начинают с нижней кромки, поднимая резак по торцу пакета. При достижении верхней кромки резак ведут по разметке, следя за тем, чтобы прорезался весь пакет. С применением резаков низкого давления пакетная резка протекает эффективнее. При резке кислородом низкого давления (1,5 кгс/см2) можно разрезать пакет толщиной 80—120 мм с ростом производительности резки в 1,5—2 раза.

При резке стали большой толщины с применением кислорода низкого давления металл располагают так, чтобы зазор между нижней плоскостью металла и опорой составлял 300—500 мм. Данный зазор обеспечивает свободное стекание шлака в процессе резки и не создает противодавления кислородной струе. На процесс резки существенное влияние оказывает характер подогревающего пламени.

В процессе резки металла большой толщины (рис. 49) пламя должно быть с избытком ацетилена, что позволяет увеличить его длину с равномерным выделением тепла по всей длине факела, это способствует про-резанию металла по всей его толщине.

Торец металла, особенно в нижней части, надо хорошо подогреть пламенем резака, для чего в начале резки мундштук выдвигают примерно на [/з диаметра пламени вперед от верхней кромки реза.

При открывании вентиля режущего кислорода мундштук несколько отклоняют в направлении резки. Данный технологический прием в процессе резки способствует «врезанию» струи кислорода в металл и предупреждает образование «порога», ниже которого сталь гореть не может. Для пуска режущей струи кислорода вентиль открывают медленно, по мере врезания в металл.

Поверхностную стружку металла производят при наклоне режущей струи кислорода к поверхности металла под углом 15—40°. Ширину реза при этом определяют диаметром режущей струи кислорода. Скорость поверхностной резки 1—6 м/мин.
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Рис. 49. Положение мундштука при резке стали больших толщин
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Рис. 50. Положение мундштука при скоростной резке
1 — струя режущего кислорода; 2 — защищающие боковые струи; 3 — подогревающее пламя

Если чистоту кислорода увеличить на 1%, скорость резки увеличится на 15%.

При большой скорости истечения горючей смеси применяют многосопловые мундштуки с диаметром каждого сопла 1,8—3 мм, учитывая при этом расход смеси.

Скоростная резка осуществляется путем наклона струи режущего кислорода под углом а к поверхности разрезаемого металла, который равен 30—60° в зависимости от толщины разрезаемого металла. При таком наклоне более полно используется кислород режущей струн, позволяющей прорезать большой участок по длине (рис. 50) и значительно повысить скорость резки. В процессе резки подогревающее пламя направляется на кромку верхней поверхности разрезаемого металла и подогревает его до температуры сгорания. Данным способом режут сталь толщиной 3—50 мм при скоростях в 1,5—3 раза выше обычных. Скоростную резку производят на обычных переносных резательных машинах или используют для этих целей тележки, применяемые при машинной плазменно-дуговой резке с пределом регулирования скорости перемещения от 118 до 8000 мм/мин.

При машинной резке листы укладывают на передвижные или стационарные столы из швеллеров, на которых в качестве опор для разрезаемого листа установлены штыри. Столы снабжены специальными поддонами, в которые попадает выдуваемый при резке шлак. Для вырезки деталей с точными размерами лист перед резкой правят. Плоскость копира и поверхность разрезаемого листа должны быть расположены строго горизонтально.
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Рис. 51. Возможные деформации и способы их уменьшения при вырезке деталей замкнутого контура
а — деформация отрезанной части листа; б—начало резания по зигзагообразной линии; в — закрепление детали клиньями после прохождения резака; г — последовательность резки листа на полосы одним резаком; д — машинная резка листа на полосы двумя резаками

Расстояние от поверхности пола или поддона должно быть не менее 0,555+100 (где S — толщина разрезаемо» го листа в мм).

При меньшем расстоянии вытекающая струя и шлаки, отражаясь от поверхности пола или поддона, испортят поверхность реза.

При машинной резке отверстия пробивают ручным резаком во избежание забивки брызгами жидкого металла или шлака каналов машинного мундштука.

Деформация при резке. В результате местного нагрева при кислородной резке возникает значительное коробление листа, из которого вырезают деталь. Во время резки возможно коробление самой детали. При отрезке полосы от края листа деформации приведут к выгибу листа и самой полосы. Когда вторую полосу отрезают с противоположной стороны, то прогиб листа будет меньше. Порядок резки нескольким полос небольшой ширины из длинных листов показан на рис. 51.

На рис. 51, а показано деформирование отрезанной части; чтобы обрезанная часть не могла свободно деформироваться, оставляют «замок» (рис. 51,6) или перемычки перерезают после того, как лист остынет полностью. Перемычки длиной 6—10 мм оставляют через каждые 500—800 мм длины реза. После разрезки перемычек в местах их расположения у вырезанных деталей остаются выхваты металла, которые при автоматической сварке могут быть очагом прожога.

При вырезке детали (особенно при машинной резке) в замкнутом контуре после прохождения резака ее закрепляют клиньями в точках, обозначенных цифрами на рис. 51,6.

Эксплуатация газосварочной и газорезательной аппаратуры и оборудования

Для выполнения работ по выплавке пороков металла и нагреву изделий газосварщики и резчик ручной кислородной резкии должны быть обеспечены защитными очками закрытого тнпа со стеклами марки ТС-2, имеющими плотность светофильтров ГС-3 — при горелках (резаках) с расходом ацетилена до 750 л/ч, ГС-7—до 2500 л/ч и ГС-12 — свыше 2500 л/ч.

Вспомогательным рабочим, работающим непосредственно со сварщиком или резчиком, рекомендуется пользоваться защитными очками со стеклами CC-I4 со светофильтрами П-1800.

Помещение под сварку должно иметь площадь 4 м2, проходы 1 м и высоту 3,25 м. Размещение мастерских и участков газопламенной обработки металла в подвальных помещениях зданий запрещается. Размещать мастерские и участки газопламенной обработки металла следует на первых этажах.

Деревянные стены, переборки и двери, расположенные ближе 5 м от сварочных и газорезательных постов, должны быть оштукатурены или обиты листовым асбестом или листовой сталью в «замок» по войлоку, смоченному в глинистом растворе. Обивка стен листовой сталью непосредственно по дереву не допускается.

При газопламенных работах в помещениях рекомендуется применять общеобменную вентиляцию из расчета 2500—3000 м3 воздуха на 1 м3 сжигаемого ацетилена, а в помещениях малых объемов (сосуды, отсеки, цистерны и т. п.) — 4000—5000 м3 воздуха на 1 .ад3 сжигаемого ацетилена.

При устройстве вентиляции рекомендуется обеспечивать следующее количество воздуха, удаляемого местными отсосами: 1700—2500 м3/ч от постоянных постов газопламенной обработки мелких деталей; 3000 м3/ч на 1 м2 площади секции от секционированных столов машинной резки; 250—500 м3/ч на 1 мм толщины реза от постов кислородно-флюсовой резки и резки высокомарганцовистой стали.

Кислородные рампы для питания одного поста с числом баллонов до шести разрешается устанавливать внутри цеха.

При централизованном (трубопроводном) питании постов горючими газами у каждого поста должен быть установлен исправный водяной затвор соответствующего давления и пропускной способности.

Уровень воды или других жидкостей в водяном затворе должен постоянно поддерживаться на высоте контрольного краника. Уровень воды проверяют не реже трех раз в смену при выключенной подаче газа.

При питании постов от баллонов ацетилена и кислорода последние должны быть хорошо закреплены и над ними должен быть сделан навес от попадания масла (например, с мостового крана). Баллоны должны находиться на расстоянии не менее 1 м от приборов отопления и 5 м от нагревательных печей и других сильных источников тепла. На участке и в мастерской газопламенной обработки запрещается иметь более одного запасного наполненного баллона на каждый пост и более десяти кислородных и пяти ацетиленовых запасных баллонов на весь участок.

Отбор кислорода из баллона производят до остаточного давления не ниже 0,5 кгс/см2.

Перед сваркой проверяют сварочное оборудование и водяной затвор.

После снятия колпака с баллона осматривают:
а) штуцер кислородного баллона на отсутствие видимых слоев масел и жиров и исправность резьбы штуцера и вентиля;
б) исправность уплотняющей кожаной прокладки в гнезде присоединительного штуцера ацетиленового баллона.

Перед присоединением редуктора к баллонам:
а) осматривают входной штуцер и накидную гайку редуктора и убеждаются в исправности резьбы гайки, в отсутствии следов масла и жиров, а также в наличии и исправности уплотняющей фибровой прокладки и фильтра на входном штуцере редуктора;
б) продувают штуцер.

Разбирать и ремонтировать вентили своими силами запрещается. Запрещается допускать соприкосновение баллонов, а также шлангов с токоведущнми проводами. Для открывания вентиля ацетиленового баллона и для укрепления на нем редуктора рабочий должен быть обеспечен специальным торцовым ключом.

В случае обнаружения пропуска газа через сальник ацетиленового вентиля после присоединения редуктора подтягивать сальниковые гайки следует только после закрытия вентиля баллона.

Шланги применяют в соответствии с их назначением. Нельзя использовать кислородные шланги для подачи ацетилена, или наоборот. Шланги (рукава) для газовой сварки и резки металлов должны соответствовать ГОСТам. Длина шлангов для газовой сварки и резки, как правило, не должна превышать 20 м.

В монтажных условиях допускается применение шлангов длиной до 40 м. Применение шлангов длиной свыше 40 м допускается только в исключительных случаях, с разрешения руководителя работ и инженера по технике безопасности.

Стыковка шлангов разрешается только специальными шланговыми ниппелями. Шланги на ниппелях должны хорошо крепиться. Шланг на ниппеле водяного затвора не крепится.

Газопламенные работы (сварку, резку, строжку, газовую выплавку пороков металла и нагрев изделий) следует выполнять на расстоянии не менее 10 м от переносных генераторов, 1,5 м от газопроводов, 3 л от газоразборных постов при ручных работах и 1,5 м при машинных.

При зажигании ручной горелки или резака немного приоткрывают вентиль кислорода, затем открывают вентиль ацетилена и после кратковременной продувки шланга зажигают горючую смесь газов.

В качестве редуцирующих устройств для пропан-бутановой смеси рекомендуется применять регуляторы давления.

Эксплуатация переносных ацетиленовых генераторов

Переносные ацетиленовые генераторы преимущественно используют на открытом воздухе или под навесом.

Переносные генераторы для выполнения временных газопламенных работ можно устанавливать:
– на территории промышленных предприятий, строек, во дворах жилых домов; – в рабочих и жилых помещениях при условии, что эти помещения имеют объем не менее 300 м3 на каждый аппарат и могут проветриваться или 100 м3, если генератор установлен в одном, а газопламенные работы выполняют в другом (смежном) помещении;
– в горячих цехах (кузнечных, термических, литейных, котельных и др.) на расстоянии не менее 10 м от открытого огня и нагретых предметов, но только в тех местах, где нет опасности нагревания генератора теплотой излучения, попадания на него отлетающих горячих частиц металла или искр и засасывания выделяющегося ацетилена в работающие печи, вентиляторы и компрессоры;
– выше уровня земли при условии письменного указания технического руководителя предприятия (стройки) и разрешения пожарного надзора на подъем генератора.

Запрещается устанавливать переносные генераторы (даже временно):
– около мест засасывания воздуха вентиляторами и компрессорами;
– в помещениях, где возможно выделение веществ, образующих с ацетиленом самовзрывающейся смеси (например, хлора), или выделение легковоспламеняющихся веществ (серы, фосфора и др.).

Генераторы располагают на расстоянии не менее 10 ж от места выполнения газопламенных работ, а также от любого другого источника огня и искр.

Нельзя устанавливать генератор в наклонном положении; во время работы его следует предохранять от толчков, ударов и падения.

Не разрешается работать от переносного генератора, установленного на одной тележке с кислородным баллоном.

При эксплуатации переносных генераторов на открытом воздухе или в неотапливаемых помещениях при температуре ниже 0 °С следует:
– закрывать генератор ватным чехлом от замерзания; при длительных перерывах и после окончания работы вынимать загрузочное устройство, полностью сливать воду из генератора и удалять карбидный ил; – шланг и корпус вентиля на водяном затворе покрывать теплоизоляционным материалом (например, шнуровым асбестом);
– водяные затворы заливать незамерзающей жидкостью; при температуре до —40° С в качестве незамерзающей жидкости рекомендуется применять 60%-ный (по объему) раствор этиленгликоля в воде или 30%-ный (по весу) раствор хлористого кальция в воде; при температуре —30 °С можно применять 55%-ный (по объему) раствор глицерина в воде, а при температуре до —15 °С — 20%-ный (по весу) раствор хлористого натрия в воде;
– при замерзании воды в генераторе, водяном затворе или шлангах отогревать их в теплом помещении на расстоянии не менее 10 м от источника огня, искр и п.; допускается отогревать генератор горячей водой или паром; запрещается отогревать открытым пламенем, раскаленным металлом, электрическими нагревательными приборами, а также скалывать лед с генератора.
Периодически (но не реже одного раза в год) администрация предприятия должна производить осмотр переносных генераторов.

О результатах осмотра необходимо делать соответствующую запись в паспорте генератора.

