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226 高速ガ ス 切断 にお ける圧 力安定器の 開発
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　ガス 切断に おい て切断性能及 び切断面の 品質を向上す るため に 切断酸素の 安定噴出は重要で あ

る。元圧 が変化 して も 火 口出冂 で の 切断酸素噴流の 安定性を保ち、火 口の性能を フ ル に発揮 し、高

効率な精密切断加 」二が容易に行え るように切断酸素供給 riに圧 力安定器を取り付ける 。 新 しく開発

した圧 力安定器につ い て報告する。
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　Fig．1 に新 しく開発 した圧 力安定器の構造

を示す。気体が流れて い るときはダイヤ フ ラ

ムに作用する 力は左右釣 り合い 、ダイヤ フ ラ　　

鐸羅難灘瓢欝飜呈£　
直径 R2 面 へ の カ、圧 力 Plによ る直径 R 面へ

の 力及びバ ネの 伸縮による力、圧 力 Plによる

直径 Rl面 へ の 力に区分され る。

平衡方程式は式 （D に 示すとお りである。

P1・
π
・
（R

？ − R12）＝4k（x − y）− P2
・
π

・R22

　入 口と出口での流 最は同じで あるので次の

式 （2＞が得 られ る 。

、籌，

一涯募　 ・・）

こ こ で、Pl、P2 はそれぞれ入 口、出口の 圧 力

で、PO は大気の 圧 力である。　Kはバ ネ定数で 、

x はバネ圧縮 長で あ る。Y は シートの 動き量で 、

Rf は火 口出口 の 直径で ある。

　 式 （D と式 （2）から

f（P2）＝i）2s＋ a ・P22 ＋ b ・P2 ＋ c ＝ 0　　　　（3）
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が得られる。こ こ で 、a，　b、　c は Pl を含む定数で ある 。

P2 と f（P2）の 関係を Fig．2 に示す。P1 が変化した と

き に f（P2）曲線 も変わる こ とが分か る。直接 に式

（3 ）の解 を得る の は困難で ある の で 、こ こ で は、

ニ ュ
ートン法によ り数値解を求め る。

3．　　 結果

　入 LI圧 力Piが変化した ときの出口圧 力 P2との関

係及び Plとシ
ー一トの動き量 y との 関係を Fig．3に合

わせ て示す。実験値 と埋論値は P1 が 6kg／cmL
’

未満の

ときに約 e．16kg／cm2 の 誤差が あ る 。こ れは．シ
ー

ト

の オ
ー

リングの 摩擦力によ っ て 生 じる こ とと推察 さ

れる 。 それ以外は実験値と理論計算値がほ

ぼ一
致 する こ とが分か る。

　火口能力表を Tablc，1に示 す。切断板厚

によ っ て 切断速度が違うの で 各火口番号に

おい て も圧 力は約 0．5kg／cm2 の ばらっ きが

あ る。　 Fig．3 に お い て火 凵番号の 0 番か

ら5 番まで の 圧 力は こ の 誤差範囲内に有る

ので圧 力安定器は火 口の 5番まで に使用で

き る こ とが分か る 。
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Fig．3　Behavior　of　P2　and 　y　when 　Pl　changed

Table．王　Specifications　of 　lO6−Zs　divergent

　　　 　　 　　 　 nOZZle

rNo
．

Rf

 

T

 

　　PKg

／cm2

　　v

  ／minQl ／H
00 ，85 −10 5 700−6251600

11 ．010 − 15 5 625−5502400
12彈 1．215 −30 5 550−4753600

131 ．430 −40 5 475−4254800

41 ，640 −50 5 425−3505600

51 ．850 −1005 350−2508800

　 シ
ー

トの 動き 量 y は Plの 増加に連れ て O に近づ い て い る が P2 は常にほぼ
一

定値を保 つ 。これは

R 面の 力の相殺作用によるもの と推察される。そ の相殺効果が全 くな い R＝r の曲線を同図で 考察す

ると y の 変化傾向は標準品（Nozzlc　NQ，＃0）と同 じでも P2 は標準品より増加する。

　力の 相殺作用 を考察する ため に R を い ろ い ろ変え て 計算した結果を Fig4 に 示す。　 R を 20％増す

と シー トに対する気流流れの 反 対方向に引 っ 張る力

が 強すぎて P2 曲線は ド向きに成 り、20％滅ずる と弓1

っ 張る力が弱くて P2曲線は ヒ向きになる。

　 また、ダイヤフラム の直径をい ろ い ろ変えて計算

した結果を Fig．・1に示す。ダイヤフ ラ ム 直径 R2 を

20％増すと シ ー トに 対する気流流れ の 反 対方向に押

すカが強 くなり、P2 曲線は下方向に移動し、安定領

域 が広 くな り、2眺 減ずる と押す力が弱 くな り、P2

曲線は上方向に移動 し、安定領域が狭 くな る。
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