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Основные условия резки металлов
Кислородной резке подвергаются только те металлы и сплавы, которые удовлетворяют следующим основным условиям:

1. Температура воспламенения металла в кислороде должна быть ниже температуры его плавления. Лучше всех металлов и сплавов этому требованию удовлетворяют низко углеродистые стали, температура воспламенения которых в кислороде около 1300°С, а температура плавления около 1500°С. Увеличение содержания углерода в стали сопровождается повышением температуры воспламенения в кислороде с понижением температуры плавления. Поэтому с увеличением содержания углерода кислородная резка сталей ухудшается.

2. Температура плавления окислов металлов, образующихся при резке, должна быть ниже температуры плавления самого металла, в противном случае тугоплавкие окислы не будут выдуваться струей режущего кислорода, что нарушит нормальный процесс резки. Этому условию не удовлетворяют высокохромистые стали и алюминий. При резке высокохромистых сталей образуются тугоплавкие окислы с температурой плавления 2000°С, а при резке алюминия — оксид с температурой плавления около 2050°С. Кислородная резка их невозможна без применения специальных флюсов.

3. Количество теплоты, которое выделяется при сгорании металла в кислороде, должно быть достаточно большим, чтобы поддерживать непрерывный процесс резки. При резке стали около 70% теплоты выделяется при сгорании металла в кислороде и только 30% общей теплоты поступает от подогревающего пламени резака.

4. Образующиеся при резке шлаки должны быть жидкотекучими и легко выдуваться из места реза.

5. Теплопроводность металлов и сплавов не должна быть слишком высокой, так как теплота, сообщаемая подогревающим пламенем и нагретым шлаком, будет интенсивно отводиться от места реза, вследствие чего процесс резки будет неустойчивым и в любой момент может прерваться.
В начале газовой резки подогрев осуществляется только подогревающим пламенем. Кроме того, подогревающее пламя на всем протяжении реза подогревает переднюю верхнюю кромку разрезаемого металла впереди струи режущего кислорода до температуры воспламенения, обеспечивая тем самым непрерывность процесса резки. Мощность подогревающего пламени зависит от толщины и химического состава разрезаемого металла и сплава. Мощность подогревающего ацетиленокислородного пламени для низкоуглеродистой стали в зависимости от ее толщины составляет

Толщина разрезаемой стали,

мм ………………………..3—25     25—50   50—100 100—200 200—300

Мощность пламени, м3/ч 0,3—0,4 0,4—0,5 0,5—0,6  0,6—0,7   0,7—0,8

Чем меньше толщина разрезаемой стали, тем большую роль играет подогревающее пламя. При резке сталей толщиной до 5 мм 80% общего количества теплоты составляет теплота подогревающего пламени. С увеличением толщины разрезаемого металла роль подогревающего пламени в передаче теплоты снижается. При резке сталей толщиной 25 мм подогревающее пламя передает металлу 29% теплоты, остальная теплота получается за счет реакций окисления железа. Максимальная температура пламени находится на расстоянии 2—З мм от конца ядра, поэтому для наиболее эффективного нагрева расстояние от конца ядра до поверхности разрезаемого металла должно составлять 2—З мм. Подогревающее пламя надо регулировать на несколько повышенное содержание кислорода, так как слегка окислительное пламя обеспечивает интенсивный нагрев  и улучшает качество реза.

Сжигание металла и удаление продуктов сгорания из реза осуществляется струей режущего кислорода. Количество кислорода, проходящего через сопло мундштука, зависит от конструкции сопла, давления кислорода и скорости истечения струи. При газовой резке требуется определенное количество кислорода. Недостаток его приводит к неполному сгоранию железа и неполному удалению оксидов, а избыток кислорода охлаждает металл. Количество кислорода, необходимое для полного окисления разрезаемого металла, определяется количеством сжигаемого металла и средним расходом на его сжигание.

Скорость перемещения резака должна соответствовать скорости окисления металла по всей толщине. Скорость окисления зависит от скорости истечения кислородной струи. Струя режущего кислорода должна обеспечивать равномерную ширину реза по всей толщине разрезаемого металла. Расход кислорода на выдувание образующихся в результате резки оксидов из узкого реза должен быть большим, чем из широкого. Это происходит из-за того, что при узком резе происходит большая сцепляемость образующихся в процессе резки шлаков с кромками, а при увеличении ширины реза удаляемость шлаков облегчается.
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Характеристика режущей струи кислорода зависит от формы (профиля) каналов сопла мундштука и их размеров, давления кислорода перед соплом, расхода кислорода в единицу времени, давления внутри сопла и скорости истечения.

         Рис. 1. Форма выходных каналов

режущих сопл в мундштуках:

а - со ступенчатым расширением, б - без расширения на выходе,
в – с сплавным расширением на выходе

При толщине разрезаемого металла от 10 до 350 мм наиболее широкое распространение получили сопла со ступенчатым расширением на выходе (рис. 1, а). Эти сопла применяют при давлении кислорода от 0,3 до 1,2 МПа. При давлении режущего кислорода на входе в сопло до 0,3МПа применяют простое цилиндрическое сопло без расширения на выходе (рис. 1, б). Эти сопла нашли применение при резке металла толщиной до 10 мм и свыше 350 мм. Наименьшие потери давления режущего кислорода обеспечивают мундштуки, сопла которых имеют плавное расширение на выходе (рис. 1, в).

Давление кислорода выбирают в зависимости от толщины разрезаемого металла и конструкции сопла.

На качество разрезаемых кромок большое влияние оказывает чистота режущего кислорода. От чистоты кислорода зависит его удельный расход и производительность резки. В техническом кислороде содержится от 0,2 до 2% азота, аргона и других примесей. С понижением чистоты кислорода интенсивность окисления железа замедляется, продолжительность резки и расход кислорода возрастают. Для компенсации пониженной чистоты кислорода приходится увеличивать его расход или уменьшать скорость резки. При понижении чистоты кислорода на 1 % удельный расход кислорода возрастает на 25—30%, а продолжительность резки — на 10—15%. Чистота кислорода влияет на качество разрезаемых кромок. При кислородной резке наиболее хорошие результаты можно получить при чистоте кислорода 99,7%.
 Небольшой очаг горения можно ликвидировать, засыпав его песком или набросив на него асбестовое полотно, благодаря чему прекращается доступ воздуха к очагу пожара.

В каждом помещении, где имеется опасность загорания а пожара, должен быть комплект ручного противопожарного инвентаря: лопата, ломы, крюки, багры, ящик с песком, бочки с водой, ведра, огнетушители, перезаряженные в установленные сроки. Противопожарный инвентарь и огнетушители размещают в легкодоступных местах для тушения небольшого очага загорания. До прибытия пожарной команды можно пользоваться ручными огнетушителями.

Широко распространены химические пенные огнетушители типа ОХП-1О, ОП-М, ОП-9ММ, в которых при соединении кислотной части с щелочной образуется пена. Из кислотных огнетушителей (ОУ-2, ОУ-5, ОУ-8) выбрасывается снегообразный диоксид углерода (углекислота).

На предприятиях устанавливают автоматические системы тушения пожаров водой - спринклерные и дренчерные установки. Спринклерные установки представляют собой разветвленную систему труб, размещенную под потолком помещения и подключенную, к сети противопожарного водоснабжения. В трубы ввинчены спринклерные головки, которые имеют стеклянный клапан, закрывающий отверстие замком из легкоплавкого сплава. При пожаре замок расплавляется, освобождая отверстие, вода розеткой распыляется по помещению. Дренчерные установки также представляют собой сеть трубопроводов с головками. Установка включается от автоматического устройства, реагирующего на дым, пламя или повышенную температуру. Возможно также ручное включение дренчерной установки.
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