[

POLSKA
RZECZPOSPOLITA
LUDOWA

OPIS PATENTOWY

Ege. SLUZBOWY

68 484

Patent dodatkowy

do patentu
Zgloszono:
Pierwszenstwo:
PATENTOWY
E P Hl Opublikowano:

24.VI1.1970 (P. 141 556)

25.VI.1969 Stany

15.XT11.1973

KI1. 49h,7/02

MKP B23k 7/02
Zjednoczone
Ameryki

UKD

Tworca wynalazku: Thomas James Lytle ‘

Wilasciciel patentu: Union Carbid Corporation, Nowy Jork (Stany Zje-
dnoczone Ameryki)

Sposéb ukosowania termochemicznego przedmiotéw metalowych
oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu

1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb ukosowa-
nia termochemicznego przedmiotéw metalowych
oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu do-
starczajace plomien podgrzewajacy utworzony z
mieszanki paliwowej tlenu i gazu palnego poza
palnikiem, w ktéorym czas wymagany dla poczat-
kowej operacji ukosowania a tym samym czas
potrzebny do wykonania pelnej operacji ukoso-
wania przedmiotu obrabianego jest znacznie skré-
cony.

Wynalazek przedmiotowy przeznaczony jest do
ukosowania lub oczyszczania zaré6wno gorgcych jak
i zimnych przedmiotéw metalowych.

Zgodnie 1z dotychczas stosowanymi sposobami,
ukosowanie jest spowodowane pierwszym wzrostem
temperatury powierzchni metalu poddanego ope-
racji ukosowania az do osiagniecia temperatury
zaplonu metalu w atmosferze tlenu. Temperatura
ta moze byé nizsza niz temperatura topienia me-
talu w otaczajacej atmosferze i jest okre§lana w
dalszej czeSci opisu jako temperatura reakcji. Wte-
dy gdy metal osiggnie temperature reakcji, przy
stosunkowo duzej obecno$ci tlenu, utworzona zo-
staje mieszanina cieklego metalu, ktéra zostaje
usunieta, to znaczy w wyniku reakecji termoche-
micznej spowodowanej silg uderzenia strumienia
gazowego w jeziorko cieklego metalu. Innymi slo-
wy, w celu zapoczatkowania operacji ukosowania
jeziorko stopionego metalu musi byé utworzone
zanim nastapi przy bardzo duzej predkoSci wy-
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plywu strumienia tlenowego postepowe przemiesz-
czenie metalu.

Pelna operacja ukosowania sklada sie z czterech
faz. W czasie pierwszej fazy przedmiot obrabiany
jest umieszczany i mocowany na stole roboczym
automatu do ukosowania. W drugiej fazie urza-
dzenie do ukosowania jest zamykane automatycz-
nie lub recznie ze wszystkich ukosowanych stron
przedmiotu obrabianego. W trzeciej fazie dokonuje
sie wstepnego podgrzewania przedmiotu ukosowa-
nego za pomocg palnika tlenowego celem utwo-
rzenia jeziorka stopionego metalu, przy obecnoS$ci
tlenu, a w czwartej fazie dokonuje sie operacji
ukosowania z chwilg pierwszego wypiywu tlenu
ukosujgcego.

Na przyklad przy ukosowaniu kesiska o diu-
gosci 9 m o temperaturze 1093°C, czas jego umiesz-
czenia wynosi okolo 3 sek. zamkniecia okolo 5
sek., wstepnego podgrzewania okolo 10 sek. i uko-
sowania najdluziszej z krawedzi okoto 20 sek. Za-
tem calkowity czas cyklu ukosowania kesiska o
dlugosci 9 m wynosi 38 sek.

Wymagany czas przeprowadzenia pelnego cyklu
operacji ukosowania wynika z predkoSci ukoso-
wania a w niektérych wypadkach wolniej niz
predko§¢ walcowania stali w znanej walczarce.
Celem jest zatem skrdcenie czasu wymaganego do
przeprowadzenia pelnego cyklu ukosowania tak
aby operacja ukosowania mogla by¢é prowadzona
w spos6b ciagly z procesem walcowania. Skroce-
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nie czasu ukosowania moze byé oczywiscie osigg-
nigte przez skrocenie czasu wymaganego dla kto-
rejkolwiek z wyszczeg6lnionych faz, pelnego cyklu
ukosowania. Z uwagi na to, Ze umieszczenie i zam-
kniecie przedmiotu ukosowanego wymaga lacznie
tylko okolo 8 sek. zatem mozliwo§é poprawienia
predkoSci przebiegu operacji w tych dwu fazach
jest wzglednie mala. Praktycznie uzasadnione kro-
ki prowadzace do skrocenia czasu w celu popra-
wienia predko$ci przebiegu cyklu ukosowania Ig-
czg sie z faza wstepnego podgrzewania i/lub uko-
sowania. Zwiekszenie predko$ci wyplywu gazu
pelnego i tlenu, skr6cenie czasu podgrzewania
i zwiekszenie predkosci ukosowania jest bezsku-
teczne poniewaz nadwyzki tlenu i gazu palnego
nie mogg by¢é wymieszane i spalone skutecznie w
systemie wymieszania wtornego.

Zgodnie z wynalazkiem sposOb termochemiczne-
go ukosowania przedmiotéw metalowych stalowych
polegajacy na podgrzaniu obszaru rozciggajacego
sie na wskro§ od powierzchni wymienionego ele-
mentu za pomoca plomienia utworzonego przez
spalanie gazu palnego prowadzonego przynajmniej
w gornej czeSci strumienia tlenu ukosujgcego w
pewnej plaszczyznie skierowanego przy wzglednie
malej predko$ci wyplywu w kierunku powierzchni
przedmiotu ukosowanego, oraz na utworzeniu je-
ziorka stopionego metalu na grubo§¢ wymienionej
powierzchni. Nastepnie skierowywania strumienia
tlenu ukosujacego na wymienione jeziorko nad-
topionego metalu przy najwyzszej predkoSci wy-
plywu i rozbijania tego jeziorka, tym strumieniem
oraz’ na Wwykonaniu ruchu wzglednego miedzy
strumieniem tlenu i przedmiotem metalowym zgod-
nie z kierunkiem ukosowania.

Zgodnie z wynalazkiem podczas wyplywu stru-
mienia tlenu ukosujacego, przy wzglednie matej
predkosSci wyplywu Kkieruje sie¢ dodatkowy stru-
mien tlenu w ksztalcie ptaszczyznowym od pto-
mieni podgrzewajacych w Kkierunku powierzchni
przedmiotu obrabianego, ktéra ma by¢ uderzona
strumieniem tlenu ukosujgcego w czasie wplywu
przy najwiekszej predkosSci, dzieki czemu tworzy
sie z tg powierzchnig klinowatg kieszenn ograni-
czong strumieniem gazu palnego podgrzewajgcego
i strumieniem tlenu ukosujgcego.

Przedmiotem wynalazku jest réwniez urzadze-
nie do stosowania sposobu obejmujace zestaw do
ukosowania oraz zestaw do wykonywania ruchu
wzglednego miedzy zestawem ukosujgcym i przed-
miotem ukosowanym wzdluz Kkierunku ukosowa-

nia, przy czym zestaw do ukosowania krawedzi .

zawiera kanalik wylotowy tlenu w ksztalcie szcze-
liny przechodzacy przez §rodki regulacji przeply-
wu ze zrodla tlenu i szereg kanalikbw wyloto-
wych gazu palnego rozmieszczonych wzdiuz przy-
najmniej dolnej strony kanalu wylotowego i skie-
rowanych pod katem ostrym w kierunku strefy
rozciggajacej sie na wskro§ przedmiotu obrabia-
nego w kierunku glebokosci plaszezyzny utworzo-
nej kanalikiem wylotowym tlenu, a ponadto za-
wierajace szereg dodatkowych kanalikéw wyloto-
wych tlenu w ksztalcie szczeliny rozmieszczonych
powyzej kanalikéw wylotowych do gazu palnego
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. 4
i skierowanych réwniez pod:katem ostrym -w kie-
runku plaszczyzny poziomej. ’
Przedmiot wynalazku charakteryzuje sie tym,
ze dodatkowe kanaliki wyplywowe tlenu polaczo-
ne s3 z oddzielnym Srodkiem regulujacym prze-
plyw tlenu dostarczanego do dodatkowych kana-
likbw przeplywowych tlenu dostarczanego 'do ka-
nalika wyplywowego tlenu uksztaltowanego w po-
staci szczeliny.

v

Przedmiot wynalazku jest objasniony w dalszej
czeSci opisu w przykladzie wykonania przedsta-
wionym na rysunku, na ktéorym fig. 1 przedsta-
wia zestaw palnika do ukosowania w widoku z
boku wyposazony w szereg przelotowych otwor-
kéw do tlenu rozmieszczonych w dolnym bloku
podgrzewajgcym powyzej otworéw = przelotowych
gazu podgrzewajacego, fig. 2 przedstawia w wido-
ku od czola zestaw do ukosowania wedlug fig. 1,
fig. 3 — wykres poréwnujgcy czas podgrzewania
w zaleznoSci od strumienia tlenu podawanego
otworkami przelotowymi zgodnie z wynalazkiem
w porOwnaniu z zestawem do ukosowania krawe-
dzi nie wyposazonego w otworki przelotowe stru-
mienia tlenu.

Zgodnie z fig. 1, w celu wprowadzenia maksy-
malnej iloSci ciepla do przedmiotu w strefie re-
akeji, gébrne i dolne strumienie gazu palnego pod-
grzewajacego 11 i 12 jak roéwniez strumien 9 tlenu
ukosujacego wyplywajacego z glownej szczeliny 8
sg skierowane tak, ze ich proste przebiegi po-
krywaja si¢ w punkcie A na powierzchni przed-
miotu W. Jednakze w wyniku zjawiska aerody-
namicznego wywolanego przeplywem gorgcych ga-
z6w reagujacych i chlodzgcych od strefy nad po-
wierzchnig jak rowniez spadku ci$nienia spowo-
dowanego wyplywem gazoéw z duzg predkoScig je-
ziorko 20 ksztaltuje sie nie w punkcie A lecz jest
raczej przesuniete od tego punktu o kilka centy-
metrow wstecz w stosunku do kierunku ukoso-
wania, do punktu B.

Wskutek tego koniecznym jest w praktyce cof-
niecie palnika ukosujgcego lub przedmiotu uko-
sowanego o kilka centymetrow przed strumien
tlenu poczatkujacego a po jego zapoczatkowaniu
strumien tlenu ukosujacego skierowany zostanie
w jeziorko roztopionego metalu a nie przed nie.
To cofniecie zestawu ukosujacego lub przedmiotu
obrabianego miedzy podgrzewaniem i poczatkiem
reakcji ukosowania jest powodem w czeSci nad-
miaru czasu wymaganego na podgrzewanie.

Strumien plaszezyznowy tlenu uformowany zgod-
nie z wynalazkiem powyzZej strumieni podgrzewa-
jacych gazu palnego tworzy Kkieszen Kklinowata
utworzong miedzy nim a powierzchniag metalu
ukosowanego.

Plaszcz tlenowy jest utworzony przez polaczenie
sie szeregu strumieni tlenu wyplywajacych z sze-
regu otworkéw 23 tlenowych rozmieszczonych po-
wyzej gornego rzedu otworkéw 15 do gazu pal-
nego podgrzewajgcego w glowicy zestawu. Duza
predkos¢ wyplywu gazu palnego z goérnej 1 i dol-
nej 2 glowicy podgrzewajacej skierowanego do
kieszeni tworzy w niej zamkniecie syfonowe gazu
i jest wskutek tego zmuszony do gruntownego

——-



68 484

8

‘wymiészania ze strum;emem tlenu 9 wyp!yWan-
cego z otworu 8.

Dzigki temu ‘uzyskuje sie zméczne skrbcenie cza-
su podgrzewania przez zwiekszenie ilosci- geza pal-
nego i tlenu odpowiédnio imieszanych do spalania
podczas dokladnegd:iustalania “polozenia - roztopio-
nego jeziorka w -wymaganym punkcie.
~Utworzony® plaszcz tlenowy daje nastepujace
dwojakisge':p6dzaju skutki, po pierwsze dziala ja-
ko fizyeaniésprregroda oslaniajgca lub zamykajgca
gaz ‘palnyiceeler  skutecznego wymieszania z tle-
nem:{i ipo drugle jako wynik poprawia wymiesza-
nie: gazu -palnege i tlenu oraz umozliwia zwiek-
szenie pelnej iloSci mieszanki palnej stwarzajacej
przy ‘tym warunki utworzenia plomienia o wyzszej
wartosci cieplnej. Polgczenie tych dwu efektéw
poprawia przekazywanie ciepla do przedmiotu
obrabianego i koncentracje ciepla przy poszcze-
g6lnych szczelinach.

Zaskakujgcym efektem uzyskanym dzieki roz+
wigzaniu wedlug - wynalazku jest to, Ze jeziorkc
cieklego metalu jest uksztaitowane nie w punk-
cie B, za punktem A, lecz w punkcie C — przed
punktem A. Dzigeki temu, Ze punkt C jest przed
punktem przeciecia sie¢ prostej przebiegu strumie-
nia 9 z powierzchnig przedmiotu obrabianego uni-
ka sie potrzeby cofania przedmiotu obrabianego
lub zestawu ukosujgcego przed rozpoczeciem wy-
plywu tlenu tnacego. Daje to z kolei korzy$§é
dodatkowa w zwiekszeniu predkoSci podgrzewa-
nia. .

Jak przedstawiono na fig. 1 i 2 zestaw ukosu-
jacy zawiera gérny blok podgrzewajacy 1 i dolny
blok podgrzewajacy 2, glowice 3 i §lizg 4 prze-
mieszczajgcy sie na prowadnicy 5.

Dolna powierzchnia 6 gérnego bloku podgrzewa-
jacego 1 i gérna powierzchnia 7 dolnego bloku
podgrzewajacego 2 tworza ciagly kanal szczelino-
wy 8 dla przebiegu strumienia 9 tlenu. Tylny ko-
niec 10 kanalu tlenowego 8 polaczony jest ze Zré-
dlem zasilania tlenem (nie przedstawionym na ry-
sunku). Tlen potrzebny do spalania gazu palnego
wyplywajacego gornym 11 i dolnym strumieniem
12 jest dostarczany kanalem 8. Po uformowaniu
jeziorka 13 poteguje sie ilo§é tlenu wyplywajace-
go strumieniem 9 w celu dostarczania wystarcza-
jacej ilo§ci tlenu potrzebnego do operacji ukoso-
wania.

Gérny blok podgrzewajacy 1 posiada szereg ka-
nalikéw 14 do gazu palnego podgrzewajacego, ma-
jacych wylot przy powierzchni czolowej bloku
podgrzewajacego 1 w postaci szeregu otworkéw

" wylotowych gazu palnego. Kanaliki do gazu 14

polaczone sa z komorg 24 znajdujgcg sie w glo-
wicy 3, od ktérej do komory dostarczany jest gaz
‘palny. Gaz ziemny jest najkorzystniejszym gazem
palnym, jednakze moga by¢ réwniez stosowane
inne gazy palne takie jak metan, propan lub gaz
koksowniczy. Dolny blok podgrzewajacy 2 zawie-
ra szereg kanalikéw 17 do gazu palnego, ktére 13-
czy sie ze Zrdédlem zasilania gazu palnego poprzez
komore 18 znajdujaca sie w glowicy 3.

Kanaliki 17 majg wylot przy powierzchni czo-
lowej dolnego bloku podgrzewajgcego 2 szeregiem
dolnych otworkéw przelotowych 19 do gazu pal-
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nego podgrzewajgcego. Zar6wno osie otworkéw 15
gérnych' do -gazu palnega podgrzewajacego -jak i
otworki 19-dolne do gazu palnego podgrzewaja-
cego- biegn§ ku punktowi przeciecia prostych prze~
biegu strumieni 11''i. 12 gazowych z plaszezyzng
przedmiotu obrabianego, priy crym:prokte: te .po-
krywajg ‘sie' w punkcie przebiegu prostej strumie-
nia 9 tlenowego w ksztalcie plaszcza i zbiegajg
sie w punkcie A na powierzchni pmedmiotu uko-
sowanego. S

W wyniku zjawiska aerodynamlcznego goraeyech

strumieni gazowych, jak wyjasniono poprzednio,
jeziorko 20 jest utworzone na powierzchni przed-
miotu ukosowanego W w punkcie B, zgodnie  ze
znanymi sposobami ukosowania, to znaczy bez sto-
sowania syfonowego strumienia tlenu 21.
- Zgodnie z wynalazkiem goérny blok podgrzewa-
jacy 1 wyposazony jest w szereg kanalikow 22 do
tlenu, ktére maja wylot przy powierzchni czolo-
wej: wymienionego bloku szeregiem otworkéw wy-
lotowych 28 syfonowych. Tlen jest wprowadzany
do kanalikow 22 z komory tlenowej 16 znajdujg-
cej sie w glowicy 3.

Strumienie syfonowe 21 tlenu wyplywajace z
otworkéw przelotowych 23 réwniez skierowane w
punkt skupienia prostych przebiegu strumienia ga-
zu palnego 11 i 12 j prostych strumienia tlenu 9
w punkcie A. Zaslona tlenowa uformowana szere-
giem syfonowych strumieni 21 tlenu tworzy kli-
nowata kieszefh miedzy soba a powierzchnig przed-
miotu ukosowanego W, ktora ogranicza strumien
gazowy podgrzewajacy 11, 12 i strumiefi 9 tleno-
wy. W wyniku zjawisk aerodynamicznych w ukila-
dzie, strumienje gazu palnego i tlenu przy pred-
koSci wyplywu przy podgrzewaniu nie biegng po
prostych 9, 11, 12 i 21 lecz biegng raczej po pro-
stej przeplywu F. W wyniku tego, z chwilg roz-
poczecia operacji ukosowania, po utworzeniu je-
ziorka 13 w punkcie C, strumief tlenu 9 wzrasta
przez prosta regulacje zaworu lub innego znanego
elementu regulujacego przeplyw do zadanej pred-
koSci przeptywu przy ukosowaniu przy czym
przyjmuje trwale kierunek przeplywu wzdluz pro-
stej 9 a przedmiot ukosowany W jest nastepnie
wprawiany w ruch w kierunku na prawo, zgodnie
ze strzalka, bez potrzeby cofania przedmiotu uko-
sowanego lub zestawu ukosujgcego, ktéry musial-
by mieé jeziorko uksztaltowane w punkcie B aby
mozna bylo rozpoczaé operacje ukosowania ude-
rzeniem strumienia tlenu tnacego 9 o jeziorko.

Po zakonczeniu fazy podgrzewania i rozpoczeciu
operacji ukosowania wyplyw syfonowy tlenu ko-
rzystnie zatrzymuje sie, catkowicie wylgcza sie lub
obniza si¢ do nieznacznej wartoSci ulatniania sie
w celu zabezpieczenia otworkéw wylotowych 23
przed zatkaniem sie rozpryskiwanym metalem sto-
pionym i zuzlem. Osiaga sie to przez nastawienie
zaworu lub innego Srodka regulujgcego przeplyw
wilaczonego miedzy rurowy przew6d rozgalteziony
a Zrodio tlenu.

Utrzymywanie wyplywu syfonowego tlenu o pel-
nej wartoci wyplywu podczas ukosowania nie
daje zadnych korzysci technicznych i produkcyj-
nych.

Na fig. 3 przedstawiono wykres poréwnujacy
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czasy podgrzewania stosowane przy zastosowaniu
zestawu ukosujgcego z pbZniejszym wymieszaniemn
tlenu-gazu palnego oraz przy zastosowaniu zesta-
wu ukosujacego wediug wynalazku zawierajacy
szereg otworkéw syfonowych tlenu powyzej otwor-
kéw przelotowych gazu palnego podgrzewajacego
w celu wytworzenia zaslony tlenowej. Predkosci
wyplywu gazu palnego podgrzewajgcego, na przy-
klad gazu ziemnego wynosily w obydwu wypad-
kach okolo 99 m3m. Calkowita ilo§¢ tlenu w oby-
dwu wypadkach byla réwniez taka sama i wyno-
sila 212 m%h. Jednakze rozprowadzenie tlenu bylo
rézne.

W przypadku zastosowania znanego zestawu
ukosujgcego wyplynela otworem centralnym, pod-
czas gdy w przypadku zestawu ukosujgcego we-
dlug wynalazku w przyblizeniu polowa iloSci tle-
nu wyplynela otworem centralnym a druga poto-
wa syfonowymi otworkami wylotowymi do tlenu.
Jak to da sie zaobserwowaé z wykresu czas pod-
grzewania zalezy od temperatury powierzchni sta-
lowego przedmiotu ukosowanego i ze im wyzsza
temperatura powierzchni roboczej tym krotszy czas
podgrzewania. Krzywa x przedstawia wyniki uzy-
skane przy zastosowaniu zestawu ukosujgcego we-
dlug wynalazku, a krzywa X przedstawia wyniki
uzyskane przy zastosowaniu zestawu ukosujgcego
zZnanego. )

Z poréwnania krzywych x i y wynika, Zze stal
ogrzana wstepnie do temperatury 1093°C wymaga
tylko 3 sek. czasu na podgrzewahie przedmiotu
ukosowanego do temperatury reakcji zgodniez wy-
nalazkiem i az 10 sek. czasu podgrzewania przed-
miotu obrabianego przy zastosowaniu znanego ze-
stawu do ukosowania. Daje to skrdcenie czasu
o 7. sek. to znaczy wiecej niz 3-krotne. Podobny
wynik mozna uzyskaé przy wstepnym podgrzaniu
do temperatury 816°C i wowczas wymagany czas
podgrzewania wynosi 5 sek. przy zastosowaniu ze-
stawu do ukosowania wedlug wynalazku i okolo
27 sek. przy zastosowaniu zestawu znanego.

Znaczenie wynikéw uzyskiwanych dzieki roz-
wigzaniu wedlug wynalazku ma szczegblng wy-
mowe w czasie podgrzewania kesa do tempera-
tury 1093°C i wynosi 7 sek. co w cyklu oczyszcza-
nia powyzej opisanym zabiera 38 sek. czasu, a
przy zastosowaniu wynalazku jest skrécony do
30 sek., co daje poprawe ponad 20% w calym cy-
klu oczyszczania i jest wystarczajaca dla zwigk-
szenia wydajno$§ci maszyny do oczyszczania.

Ponadto z fig. 3 mozna wywnioskowaé, ze dla
dodatkowego skroécenia czasu podgrzewania roz-
wigzanie wedlug wynalazku pozwala dodatkowo
zaoszczedzié czas podgrzewania przez wyelimino-
wanie potrzeby cofania przedmiotu obrabianego lub
zestawu ukosujgcego przed rozpoczeciem operacji
ukosowania.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb termochemicznego ukosowania przed-
miotéw metalowych polegajacy na wstepnym pod-
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grzewaniu obszaru rozciggajacego sie na wskro$
od powierzchni przedmiotu obrabianego za pomo-
cg plomienia utworzonego w wyniku spalania ga-
zu palnego prowadzonego przynajmniej w gérnej
czeSci strumienia o ksztalcie plaszezyznowym skie-
rowanego przy wzglednie malej predko$ci wyply-
wu w kierunku powierzchni przedmiotu ukosowa-
nego na wstepnym podgrzewaniu cze$ci przed-
miotu rozprzestrzeniajacego sie na wskro§ przed-
miotu od jego powierzchni do temperatury zaplo-
nu tlenu, na skierowaniu tlenu strumienia ukosu-
jacego na ogrzang cze$é przy najwiekszej pred-
koSci wyplywu oraz na utworzeniu jeziorka cie-
klego metalu, rozbijanego tym strumieniem i wy-
konaniu wzglednego miedzy strumieniem tlenu
i przedmiotem obrabianym metalowym wzdluz
kierunku ukosowania, znamienny tym, Ze podczas
przeptywu strumienia tlenu ukosujacego przy
wzglednie malej predkoSci wyplywu Kkieruje sie
dodatkowy strumien tlenu, uksztaltowany w pew-
nej plaszczyznie, od powyzZszych plomieni pod-
grzewajacych w kierunku powierzchni przedmiotu
obrabianego tak ze utworzy sie¢ z ta powierzchnig
klinowatg kieszen ograniczang strumieniem gazu
palnego podgrzewajacego i strumieniem tlenu uko-
sujacego.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Zze
dodatkowy strumien plaszczyznowy tlenu tworzy
sie przez polaczenie szeregu strumieni utworzonych
w rownych i dokladnych odstepach, skierowane
zasadniczo roéwnolegle do siebie.

3. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1—2 zawierajace zestaw ukosujacy i ze-
staw do wykonywania ruchu wzglednego miedzy
zestawem ukosujacym i przedmiotem ukosowanym
wzdluz kierunku ukosowania, przy czym zestaw
ukosujacy posiada kanalik wyplywowy tlenu
uksztaltowany w postaci szczeliny przechodzacy
przez $rodek regulacji przeplywu ze Zrddia tlenu
i szereg kanalikéw wyplywowych do gazu palne-
go rozmieszczonych wzdluz przynajmniej gornej
strony kanalikéw wyplywowych tlenu i skiero-
wanych pod katem ostrym w stosunku do plasz-
czyzny rzutowanej kanalika wyplywowego tlenu
czyli plaszczyzny poziomej a ponadto zestaw uko-
sujacy posiada szereg dodatkowych kanalikbw wy-
plywowych tlenu, rozmieszczonych powyzej sze-
regu kanalikéw wyplywowych do gazu palnego
i skierowanych réwniez pod katem ostrym w kie-
runku plaszezyzny rzutowanej kanalika tlenowego
w ksztalcie szczeliny, znamienne tym, ze dodatko-
we kanaliki wyplywowe tlenu (8) sa polaczone
z oddzielnym $rodkiem regulacji przeplywu tlenu
dostarczanego do dodatkowych kanalikéw przepty-
wowych tlenu (14) niezaleznie od przeplywu tlenu
dostarczanego do kanalika wyplywowego tlenu
uksztaltowanego w postaci szczeliny..

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, znamienne tym,
ze dodatkowe kanaliki wyplywowe tlenu (8) s3
skierowane w kierunku tego samego obszaru (A)
plaszczyzny poziomej jak kanaliki wyplywowe do
gazu palnego (14).

——
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