
ЕГЗ-3.1.2. Група 14Т 

Урок 9. Технологія кисневого різання. 

Кисневе рiзання - процес, що застосовують для змiни форми i розмiрiв деталей 

шляхом спалювання металу в струменi кисню. Окисли, що утворюються при цьому, разом 

з частками розплавленого металу видаляються із зони рiзання за допомогою кисню. Щоб 

процес рiзання вiдбувався, необхiдно, щоб температура горіння металу Тгор була нижчою 

за температуру його плавлення Тпл і утворювались легкоплавкi рiдкотекучi шлаки. Цим 

умовам вiдповiдають вуглецевi i низьколегованi сталi, у яких  Тгор= 1250-1300° С. Для 

початку горiння сталей вони повиннi бути пiдiгрiтi до  1300-1350° С. Для цього можна 

використати джоулеве тепло, енергiю дуги або газового полум’я. В подальшому процес 

продовжується за рахунок тепла, що видiляється при згоряннi металу. Найбiльш 

розповсюдженим є газокисневий спосiб рiзання, в процесi якого для нагрiву металу 

використовують газове полум’я. Цей спосiб ще називають “газовим” або просто 

“кисневим” способом рiзання. 

  Робочi гази для кисневого рiзання  

  Основними робочими газами є кисень та ацетилен.  Гази замiнники ацетилена 

потребують бiльшого часу на попереднiй пiдiгрiв до початку рiзання, але на швидкiсть i 

якiсть рiзання не впливає.   

  Вплив типу сопел для подачі робочих газiв на процес рiзання  

  При газовому рiзаннi пiдiгрiв металу здійснюється з використанням щiлевидних i 

багатосоплових мундштукiв.  

Щiлевиднi - пiдплавляють кромку, але стiйкi до зворотних ударiв. Багатосопловi - 

бiльш схильнi до зворотних ударiв, але є бiльш економiчнi i не пiдплавляють кромку рiзу. 

Для подачi рiжучого кисню використовують мундштуки з каналами цилiндричної, 

ступiнчатої форми або у виглядi сопла Лаваля. Струмiнь кисню, що виходить iз 

цилiндричних каналiв має конiчну форму i невелику швидкiсть, що дозволяє 

використовувати такi сопла для рiзання металiв товщиною не бiльше 300 мм. Сопла iз 

ступінчатими каналами застосовують для рiзання до 450 мм. Сопла Лаваля, якщо тиск 

газу на входi дорiвнює критичному, забезпечують на виходi надзвукову швидкiсть 

струменю, що зберiгає цилiндричну форму на значнiй вiдстанi. Такими соплами можна 

рiзати метал товщиною до 2000 мм.  

   Дiаметри каналiв сопел впливають на ширину рiзу. Чим бiльша товщина металу, 

тим бiльша повинна бути ширина рiзу для забезпечення можливостi швидкого видалення 

великої маси шлаку. На iнтенсивнiсть процесу кисневого рiзання впливає також i чистота 

рiжучого кисню, яка має бути не менше 98,5 %. Зниження чистоти кисню на 1 % зменшує 

швидкiсть рiзання на 20 - 30 % i збiльшує витрату газiв на 25-35 %.  

  Вплив домішок у сталі на процес рiзання і якiсть різу  

  Наявність у сталі вуглецю до 0,4 % майже не впливає на процес рiзання. Бiльший 

вмiст вуглецю погiршує процес рiзання, а при його вмiстi бiльше 1,2 % рiзання стає 

неможливим. Це пояснюється з одного боку тим, що при збiльшеннi вмiсту вуглецю в 

сталi збiльшується кiлькiсть СО i СО2 в зонi рiзання, що знижує чистоту кисню. З другого 

боку, з пiдвищенням вмiсту вуглецю збiльшується температура горiння. Коли температура 

Тгор ≥ Тпл, то процес рiзання стає неможливим. Крiм цього вуглець сприяє утворенню 



структур гартування, що збiльшує можливiсть утворення трiщин. Марганець - до 4 % не 

впливає, бiльше 4 % - погiршує, при 14 % Мn - рiзання неможливе. Сприяє утворенню 

структур гартування. Кремнiй - до 1 % не впливає, бiльше - погiршує, понад 3 % - процес 

рiзання припиняється. Хром - погiршує процес рiзання i при вмiстi 5 % рiзання 

неможливе.  Нiкель - до 7 % не впливає, при вмiстi 7-34 % - погiршує і коли Ni >34%, 

процес кисневого різання неможливий. Решта елементiв мало впливає на процес рiзання в 

кiлькостях, в яких зустрiчаються в сталях.  

  В залежностi вiд їх складу i здатностi пiддаватись процесу кисневого рiзання всi 

сталi можна розподiлити на 4 групи:  

1. Низьковуглецевi сталi з С ≤ 0,3 %, Се ≤ 0,6 % рiжуться добре i якiсть рiза хороша.  

2. Середньовуглецевi сталi з С = 0,31-0,5 % i Се = 0,61-0,8 % рiжуться задовiльно i для 

забезпечення хорошої якостi рiзу необхiдний пiдiгрiв деталi до t = 150-200 °С.  

3. Високовуглецевi сталi (С = 0,51-0,8; Се = 0,81-1,1 %) - рiжуться погано i вимагають 

загального пiдiгрiву до t = 300-350 °С. 

 4. Iнструментальнi сталi (С > 0,8 %; Се > 1,1 %) - рiжуться погано з пiдiгрiвом до 450-600° 

С. При рiзаннi змiнюється не тiльки структура, а й вмiст елементiв бiля поверхнi рiзу. 

Вмiст елементiв, якi бiльш активнi по вiдношенню до кисню, бiля поверхнi знижується, а 

менш активних (Ni, Сu, Со) - збiльшується. Змiни сягають глибини до 0,2-0,3 мм. Вмiст 

вуглецю в нижнiй частинi рiзу зменшується, а бiля верхньої кромки - пiдвищується за 

рахунок навуглецьовування продуктами згоряння вуглеводів підігріваючого полум'я. Це 

може призвести до утворення структур гартування на поверхнi рiзу навiть у 

маловуглецевих сталей.  

 Технологiя кисневого рiзання  

Основними параметрами режиму роздiльного рiзання є:  

3
/год;  

 

 

Потужнiсть полум’я вибирається в залежностi вiд товщини деталi. 

 При рiзаннi нахиленим мундштуком потужнiсть полум’я збiльшується.   

 Швидкiсть рiзання повинна вiдповiдати швидкостi окислення металу по товщинi. Мала 

Wр - оплавлення кромок, велика Wр - вiдставання i непрорiзи. Фактична швидкiсть у 

порівняні з Wрмаx зменшується на 10-20 % при заготiвельному рiзаннi, та на 35-40 % при 

чистовому рiзаннi.  

  Перед рiзанням листи очищують i рихтують. Починати рiзання слiд з краю листа. З 

середини листа - отвiр пробивають нахиленим або рухомим рiзаком. Тонкi листи в 

iндивiдуальному виробництвi рiжуть нахиленим рiзаком, в серiйному - пакетним рiзанням 

В процесi рiзання можливi значнi деформації заготiвок. Для їх зменшення величина обрiзi 

повинна бути мiнiмальна, рiзати деталi слiд симетрично з обох кiнцiв листа, проводити 

рiзання з непрорiзами, закрiпляти деталі при рiзаннi, охолоджувати водою. Кращий метод 

боротьби з деформацiями - їх прогнозування i урахування при виготовленнi копiрiв.   


