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s LANCE PENTRU TAIERE OXIARC

(57) Rezumat: inventia se referd la o lance,
pentru tdiere oxiarc, destinatd taierii rapide a
pieselor metalice, feroase si neferoase, in
special a scoartelor de aluminiu si a barelor
catodice, la reparatiile cuvelor de electroliza.
Lancea conform inventiei este constituitd
dintr-un toron (3) format din fire de sarma de
otel cu grosimea de 1,8..2 mm si cu
compozitia chimicad exprimatd in procente de
greutate de maximum 0,55% carbon,

maximum 0,8% mangan, maximum 0,4% -

siliciu, maximum 0,06% sulf si maximum
0,06% fosfor, firele fiind rasucite la un pas de
88 mm. Toronul (3) este montat Tntr-o teava
(1) de presiune, deformata h anumite locuri,
pentru strangerea toronului (3) si pentru
formarea unor duze (4) prin care, n timpul
t8ierii, trece un jet de oxigen la o presiune de
4..12 at.
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Inventia se refera la o lance pentru tdiere oxiarc, destinata taierii rapide a pie-
selor metalice feroase sau neferoase, n special a scoartelor de aluminiu si a barelor
catodice, la reparatiile cuvelor de electroliza.

Se cunosc lanci pentru tdiere oxiarc, alcdtuite in principal dintr-o teava si un
electrod cu diametru constant pe toatd lungimea si format pe miez din sarma de
aluminiu.

O astfel de constructie a electrodului disperseaza jetul de oxigen, diminuand
randamentul taierii.

Problema pe care o rezolva inventia consta In realizarea unei lanci cu toron, cu
diametru radial, care sa permita taierea rapida a pieselor metalice, feroase si nefe-
roase, cu grosimi diferite.

Problema este rezolvata cu o lance la care electrodul este un toron cu
diametrul de 8...10 mm, format din fire de sérma de otel cu grosimea de 1,8...2
mm si compozitia chimica exprimata In procente de greutate de maximum 0,55%
carbon, maximum 0,8% mangan, maximum O,4% siliciu, maximum 0,06% sulf si
maximum 0,06% fosfor, rasucite la un pas de 88 mm, si care este invelit intr-o teava
de presiune cu diametrul exterior de 18 mm si diametrul interior de 14 mm,
deformatd in anumite locuri, in vederea prinderii electrodului si crearii unor duze
pentru trecerea jetului de oxigen.

Lancea, conform inventiei, prezintd urmatoarele avantaje:

- asigura un randament de taiere superior la consum redus de oxigen si de
electrod, in raport cu grosimea si lungimea materialului taiat;

- permite 0 amorsare usoara;

- asigura concentricitatea jetului de oxigen.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legaturad si cu fig.
1...3, care reprezinta:

- fig.1, vedere cu sectiune partiald, in plan vertical, printr-o lance n timpul
lucrului;

- fig.2, sectiune longitudinala printr-o lance in repaus;

- fig.3, sectiune cu un plan i - 1 prin lancea conform fig.2.

Lancea, conform inventiei, este alcatuitd dintr-o teava de presiune 1 din otel,
prin care in timpul procesului de taiere trece un curent de oxigen 2 la o presiune de
4 ... 12 at si care este deformata la anumite cote in vederea prinderii unui toron 3
care constituie electrodul si care este format din circa 17 fire de sarma din otel cu
grosimi de 1,8 pand la 2 mm si compozitia chimica, exprimaté n procente, de
maximum 0,55% carbon, maximum 0,8% mangan, maximum 0,4% siliciu, maximum
0,06 fosfor si maximum O,06% sulf, care determina un diametru al toronului de 8
pana la 10 mm. Teava 1 este deformata local la anumite distante, pana la diametrul
electrodului 3, atdt pentru prinderea acestuia, cat si pentru crearea unor duze 4.

Sérma are diametrul si compaozitia mentionate in vederea realizarii temperaturii
de aprindere si a continuitatii arcului de ardere. Numérul de fire este in functie de
diametrul toronului 2, care se poate construi cu diametre diferite, obtinandu-se duze
diferite, corespunzatoare unui consum optim de oxigen, pentru grosimi diferite ale
pieselor de taiat.

Se debiteaza o teava de presiune din otel, cu diametrul exterior de 18 mm si
diametrul interior de 14 mm, la o lungime de 3000 mm, ca in fig.2. Se pregateste
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special capatul a de prindere, prin polizare sau strunjire, 1n vederea realizarii unei
sectiuni perpendiculare pe generatoarea tevii 1, operatii necesare in vederea asi-
gurarii etanseitétii, iar la celdlalt capat b, se debiteaza la 45°C pentru imbunatatirea
amorsarii. Toronul 2 se realizeaza pentru diametrul electrodului de 9,5 mm din 19
fire de sdrma de otel, groasa de 1,9 mm, cu compozitia chimicd de: carbon maximum
0,55%, mangan maximum 0,8%, siliciu maximum 0,4%, sulf maximum O,06% si
fosfor maximum 0O,06%. Firele se rasucesc cu un pas de 88 mm, in constructie 1 x
B x 12. Toronul se debiteaza la o lungime de 2750 mm si se monteaza la nivelu! tevii
pentru capatul b de amorsare a lancii, fiind mai scurt cu 250 mm fata de lungimea
tevii, la capatul a de prindere, in vederea intreruperii arcului de ardere. Teava se
deformeaza ca in fig.2, pana la diametrul electrodului 3, in vederea prinderii acestuia
si a formarii duzelor 4, pentru jetul de oxigen 2.

Revendicare

Lance pentru taiere oxiarc, constituitd dintr-o teava de otel si un electrod, intre
teava si electrod fiind prevazut un spatiu corespunzator trecerii curentului de oxigen,
caracterizata prin aceea ca electrodul este un toron (3) format din fire de sarma
de otel cu compozitia chimicd, exprimata in procente de greutate, de maximum
0,55% carbon, maximum 0,8% mangan, maximum 0,4% siliciu, maximum O,06%
sulf si maximum O,06% fosfar, rasucite, la un pas carespunzator, si care este nvelit
intr-o teavd de presiune (1) deformatd n anumite locuri, Th vederea prinderii
electrodului (3) si crearii unor duze (4) pentru trecerea jetului (2) de oxigen.

Presedintele comisiei de examinare: ing. Radu Anghel
Examinator: ing. Spataru Magdalena
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