Spolufinancovano
z programu Evropské unie
Erasmus+

- Erasmus+

MODUL U
Rezani kyslikem

Zarizeni pro fezdni kovu kyslikem
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Zarizeni pro rezdni kovu kyslikem

» K tomuto tepelnému déleni se vyuzivd svarovaci soupravy kyslik-
acetylen.

» Rozdil proti svarovani plamenem je v nastaveni pracovniho tlaku na
redukcnim ventilu pro kyslik.

» Velikost pracovniho tlaku kysliku se odviji podle tloustky materidlu.
» Misto svarovacich hubic se pouzivaji rezaci horaky Ci nastavce.

» K rezdni se nejprve nastavi neutrdini plamen a po predepsaném
nahrati a zapdleni materidlu se otevre kyslikovy ventil na vrchni CAsfi
fezdku a dojde k déleni materidlu v dUsledku vyfukovdAni
roztaveného kovu z rezné spary.
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Rezaci hordky

Rezaci hofdk se sklddd z téla hofdku, do néhoz je zasroubovand
dvojdilng, soustrednd nahrivaci a rezaci hubice.

Kyslik se po vstupu do hordku rozdéli na dve Casti. Jedna Cast kysliku
proudi pres injektor a vytvar ohrivaci plamen, druhd Cast proudi
samostatné do rezaci hlavy.

Rezaci hlava md celou sadu vyménitelnych nahfivacich a fezacich

ndstavcu, které se vyuzivaji podle tloustky fezaného materidly,
anebo podle pouzivaného horlavého plynu.

Umoznuiji rezdni oceli v rozmezi tlousték od 3 mm do 300 mm.

Vedle klasickych fezacich horfdku se pouzivaji fezaci ndstavce, které
jsou souCdsti univerzdlni svarecske soupravy.

Jednoduchou vyménou svarovaciho ndstavce za rezaci
dostadvame rfezaci hordk, ktery umoznuje rezdani oceli v rozsahu
tloustek od 3 mm do 80 mm.
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Rezaci hordk
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KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inZzenyrU a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011.s. 181.
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Rezaci ndstavec

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inZzenyrU a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011.s. 181.
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Rezaci horak
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Rezaci horak
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Parameftry rezani

»Kvalita rfeznych ploch, feznych hran a
ekonomika fezdni jsou vyrazné ovlivhovany
parameftry rezani.

» \/Sechny parametry rezani jsou v podstaté funkci
tloustky rezaného plechu.
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Tloustka rezaného materidlu (mm)
5
10
20
80
100
200
300

Zavislosti tlaku rezaciho kysliku na
tloustfce rezaného materidalu

Tlak rezaciho kysliku (MPa)
0,20
0,25
0,30
0,50
0,55
0,75
1,05

KUBiCEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarfizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inZenyrU a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011.s. 182.
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Déleni materidlu se provadi
v ndsledujicich rozsazich

»iezAni kyslikem od 3 mm do 300 mm,
»iezAni plazmou od T mm do 150 mm
»iezani laserem od 0,5 mm do 40 mm.
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Priciny vad rezanych ploch

®» Pricinou vad jsou ruzné odchylky a nedodrzeni
parametrU fezdni (Cistota fezaciho kysliku, tlak
rezaciho kysliku, rychlost rezani).

»Chyby a vady fez0 definuje CSN 05 3400,
podminky pro urcovani jakosti povrchu a méreni

povrchu feznych ploch uvdadi norma CSN 05
3401.
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Jakost rezné plochy

» (chylka kolmosti (u svislého fezu) nebo Uhlovda Uchylka (u Sikkmeho
rezu)

» stfedni vyska nerovnosti (aritmeticky prOmér z jednotlivych vysek
prvky profilu na péti za sebou ndsledujicich zdkladnich délkéch),

» opozdénirezu,

» nataveni horni hrany.

» Rezné hrany jsou z hlediska této normy rozdé&leny do dvou stupit
jakosti (stupen jakosti | a stupen jakostill).




Erasmus+
Prehled vad a priciny jejich vzniku pri
rezani kyslikem

Povrch Fezné plochy Schématické zobrazeni Piifina vzniku

Hladka rovna fezna plocha u| II’[ I ]
“ JJ

Spravné parametry fezani

Velky nahfivaci plamen
piipadné nedostateéna
rychlost fezani

Zbytky oxidd na spodni
hran¢ fezu

77 -
Velké zpozdéni (sikmé ryhovi- % / / %
ni} s nedofezanim 4

» , (R
Nepravidelné vytaveny mate-
rial 4 |

Vytaveni v horni &asti ARSI SN

fezné plochy ”” JJJJ l

Mistni nepravidelnosti ' u[%“ 1]P ’m ﬂ

eformovana feznd plocha [”HLLU.UU ““l %
e [T 7

Prili¥ velkd rychlost fezdni a
maly pritok feraciho kysliku

IR

Mala Fezaci rychlost a maly
nahiivaci plamen

velky nahfivaci plamen

——

Chyby v zakladnim
materialu

Z
% Vysoky tlak fezaciho kysliku a
Z

Znetisténa fezaci dyza

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inZzenyrU a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011. 5. 184.
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Rezdni pod vodou

» RezAni pod vodou se prfevdziné pouzivd k demoli¢nim
Ucelim, kde nezdlezi na kvalité fezu.

» Je zde dUlezitd skutecnost, Ze kazdych 10 m predstavuje

tlak 100 kPa, a o tuto hodnotu se musi zvysit pracovni
tlak plynU potrebnych pro rezdni.

» Ddle je pri fezdni pod vodou nutné, aby predehrivaci
plamen mél prostor pro horeni bez vody.

» Redi se to bud specidlni konstrukci fezaciho hofdku s
rezaci hlavou opatrenou pridavnou ochrannou Spickou,
nebo flakovy vzduch vytvari okolo Usti nahrivaci spicky
ochranny plast.
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Rezdni pod vodou

» Na rezdni pod vodou se prevazné pouzivd nahrivaci
plamen kysliko-benzinovy, pri cemz se horlavd smés tvori
az po opusténi otvoru Spicky, aby se vyloucila moznost
vzniku ,,zpétného slehnuti®.

» Pri rezani pod vodou dochdzi k intenzivnimu chlazeni
rezaného materidlu okolni vodou, profo musi byt
predehrivaci plamen velmi intenzivni.

» o prindsi sebou vyrazné zvyseni spofreby plynu pro
predehrivaci plamen nez je tomu pri rezani na vzduchu.
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Drazkovani kyslikem

» Drazkovani kyslikem se provadi specidlnimi drazkovacimi
hordky.
» Pouzivd se jednak pro vytvdareni drdzek, ale i pro

odstranovani vad materidlu pripadné vad ve svarovych
spojich.

» Drazkovani Ize provadét pouze na materidlech, které
jsou vhodné pro rezani kyslikem.

» Spotreba kysliku se pohybuje v rozmezi 2,61 m3/hod az
13,1 m3/hod.
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Vodici koleCka pro svarovani
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Ochranné bryle pro rezani kyslikem
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Otdzky k zamysleni

. Jaky je princip fezdni kovu kyslikem?e

. Jaké jsou podminky fezatelnosti kovue

. Jak vysokd je zapalnd teplota ocelie

. Jaké plyny se pouzivaji pfi rezdni kyslikem?@
. Jaké jsou hlavni €asti rezaciho horaku?e

. Co je pricinou vad rfezU?

. K ¢emu slouzi fezdni kovu pod vodou?
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