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P R Z E  D M O W A
K a len d a rz  S p a w a ln ic zy  Nr. 4, k tó r y  do ro czn ym  z w y ­

cza jem  o fia ru je m y  n a szy m  S z. O dbiorcom  oraz osobom  p ra ­
cu jącym  na p o lu  iech n iczn o -n a u ko w em , zaw iera  p ra cę  p . i.

C IĘ C IE  M E T A L I ZA POMOCĄ TLE N U .
Praca ta — obok n ie zb ęd n ych  w iadom ości te o re ty c zn y c h — 

zaw iera  s zc ze g ó ło w y  op is ró żn o ro d n ych  p ra k ty c zn y c h  za ­
stosow ań  p a ln ika  ace ty lenow o-llenow ego  do cięcia i p o d  tym  
w zg lęd em  s ta n o w i p i e r w s z ą  k o m p l e t n ą  m  o n o g r  ;i- 
f j ę  o c i ę c i u  t l e n e m .

W  p ra cy  n a sze j k o rzy s ta liśm y  w p ie rw szy m  rzęd zie  
z  m a terja łó w  p u b liko w a n ych  w  czasop iśm ie  „Spaw anie  i Cię­
cie M e ta li' w  la tach 1928 — 1933.

P oprzedn ie  ka len d a rze  za w ie ra ły  prace  następujące: 
„C zem  i ja k  n a le ży  spaw ać“ (1931), „N a jn o w sze  m e to d y  spa ­
w ania" (1932) i „L u to sp a w a n ie“ (1933). N a jw a żn ie jsze  w ia­
dom ości z  tych  p u b lika c ji podano  w streszczen iu .

W  ka len d a rzu  n a szy m  p oza  częścią n a u ko w o -tech n icz­
ną p o d a je m y  dane c h a ra k te ry s ty c zn e  n a szych  w yrobów . 
P odkreślam y p r z y  oka zji, i i  op isane  w yro b y  są p ro d u k o w a ­
ne p r z e z  n asze  w łasne  fa b r y k i w  Polsce i ż e  p o d  w zg lędem  
dobroci n ie jed n o kro tn ie  p r z e w y ż s za ją  ana log iczne  w yro b y  
zagran iczne .

W  za k o ń c ze n iu  p o d a liśm y  a d re sy  n a szych  b iu r sp r ze ­
d a ży  i sk ła d ó w , w k tó ry c h  m ożna  nabyw ać  nasze  fa b r y k a ty  
oraz o tr zy m y w a ć  szczeg ó ło w e ka ta log i i in fo rm acje .

W yra ża ją c  na d zie ję , że  n in ie jsza  praca p r z y c z y n i się  
do ro zp o w szech n ien ia  się n o w ej m e to d y  obróbki zapom ocą  
cięcia tlenem  ku  n a jw ię k sze m u  p o ży tk o w i naszego  p rze m y s łu , 
p ro s im y  n a szych  S z . O dbiorców  o obdarzan ie  nas nadal 
S w e m i w zg lęd a m i i zw racan ie  się  do nas z . p e łn e m  za u fa ­
n iem  ze  w sze lk ie m i sp raw am i, d o tyc zą cem i te c h n ik i spaw a­
nia i cięcia m eta li.

Sp. A kc . „P E R U N *
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a

S T Y C Z E Ń  1 9 3 4  R O K
N I E D Z I E L A 7 14 21 28
p  ONIEDZIAŁEK 1 8 15 22 29
W T O R E K 2 9 16 23 30
Ś  R 0 D A 3 10 17 24 31
H Z W A R T E K 4 11 18 25
P I Ą T E K 5 12 19 26
S O B O T A 6 13 20 27

Rady „ P E R U N A “ .

Nie trze b a  być p a try jo tą , aby kupow ać tylko  krajow e 
w yroby. N aka zu je  to do b rze  zro zu m ia n y  in te re s  w łasn y.
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P E R U N

L U T Y  1 9 3 4  R O K
fsj 1 E D  Z 1 E L A 4 1 1 18 25
P  O N I E D Z I A Ł E K 5 12 19 26
W T O R E K 6 13 20 27
£  R  O  D  A 7 14 21 28
( C Z W A R T E K 1 8 15 22
P I Ą T E K

2 9 16 23
R O B O T A 3 10 17 24

Rady „ P E R U N A " .

C z y ta jc ie  uw ażn ie  p rz e p isy  d o łą czo n e  do ka żd e g o  a p a ­
ratu  do sp aw an ia , a m o że cie  z  n ich  za w sze  c z e g o ś  s ią

n a u czyć .
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R E R U N

M A R Z E C  1 9 3 4  R O K
N I E D Z I E L A 4 11 18 25
P  ONIEDZIAŁEK 5 12 19 26
w t o r e k 6 13 20 27
Ś  R 0 D A 7 14 21 28
r Z W A R T E K 1 8 15 22 29
P I Ą T E K 2 9 16 23 30
R O B O T A 3 10 17 24 31

R a d y „ P E R U N A “ .

O trzym yw an y z  w ytw o rn ic  a ce ty le n  n a le ży  o c z y s z c z a ć  
c h e m iczn ie ; gw aran to w an y pod w zg ląd e m  c z y s to ś c i je s t  
a ce ty le n  ro z p u sz c z o n y  (d is s o u s ) , d o sta rc za n y  w b u tlach .

K R A J O W E

u



P E R U N

K W I E C I E Ń  1 9 3 4  R O K
N 1 E D Z 1 E L A 1 8 15 22
p  ONIEDZIAŁEK 2 9 16 23
w t o r e k 3 10 17 24
Ćj R O D A 4 11 18 25
H Z W A R T E K 5 12 19 26
P I Ą T E K 6 13 20 27
R O B O T A 7 14 21 28

R a d y „ P E R U N A “ .

N ie s z c z e ln o ś ć  in s ta la c ji —  to podatek, któ ry  n ie d b ały  
sp a w a c z  n a k ła d a  dobrow oln ie  na s ie b ie , to ka rygo d n e  

ig ra n ie  z n ie b e zp ie cze ń stw e m .

W Y R O B Y
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P E R U N

M A J  1 9 3 4  R O K
N I E D Z I E L A 6 13 20 27

p ONIEDZIAŁEK 7 14 21 28
w t o r e k 1 8 15 22 29
£  R 0 D A 2 9 16 23 30
r Z W A R T E K 3 10 17 24 31
P I Ą T E K 4 11 18 25
R O B O T A 5 12 19 26

Rady „ P E R U N A “ .

Nie za p o m in a jc ie  ko n tro lo w a ć poziom u wody w b e zp ie cz  
n iku w odnym , co  je s t  ka rd yn a ln ym  w aru n kie m  b e zp ie  

cze ń stw a  p ra cy .

K R A J O W E
13



C Z E R W I E C  1934 R O K
n i e d z i e l a 3 10 17 24
P  ONIEDZIAŁEK 4 11 18 25
W T O R E K 5 12 19 26

R 0 D A 6 13 20 27
r Z W A R T E K 7 14 21 28
P I Ą T E K 1 8 15 22 29

(/) O 00 O H > 2 9 16 23 30

R a d y „ P E R U N A " .

K o n s e rw a c ja  u rzą d z e n ia  i n a rzę d z i p rze d łu ża  ich  ży c ie . 
Napraw y w sp osó b  w ła śc iw y  m oże d o ko n ać ty lko  w ytw ór­

nia sp rzę tu  sp a w a ln icze g o .

W Y R O B Y



R E R U N

L I P I E C  1 9 3 4  R O K
N I E D Z I E L A 1 8 15 22 29
P  ONIEDZIAŁEK 2 9 16 23 30
W T O R E K 3 10 17 24 31
£  R 0 D A 4 11 18 25
H Z W A R T E K 5 12 19 26
P  1 Ą T E K 6 13 20 27
R O B O T A 7 14 21 28

R a d y „ P E R U N A “ .

Do danej g ru b o śc i m etalu trze b a do brać końców kę p a l­
n ika  odpow iedn iej w ie lk o ś c i, w przeciw n ym  w ypadku sp a ­

wa s ię  n ie e ko n o m iczn ie .

K R A J O W E



R E R U N

S I E R P I E Ń  1 9 34  R O K
M 1 E D Z 1 E L A 5 12 19 26
P  ONIEDZIAŁEK 6 13 20 27
W T O R E K 7 14 21 28
£  R 0 D A 1 8 15 22 29
P . Z W A R T E K 2 9 16 23 30
P I Ą T E K 3 10 17 24 31
S O B O T A 4 11 18 25

R a d y  „ P E R U N A " .

U żyw ajc ie  odpo w iedn ich , sp e c ja ln y c h  m eta li dodatkow ych 
p rzy  sp aw an iu , g d y ż  w ó w czas o trzym yw a ć b ę d zie c ie  bez 

p o ró w n ania  le p sze  sp o in y.
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W R Z E S I E Ń  1 9 3 4  R O K
M 1 E D Z 1 E L A 2 9 16 23 30
P  ONIEDZIAŁEK 3 10 17 24
W t o r e k 4 11 18 25
£  R O D A 5 12 19 26
f i  Z WA R  T E K 6 13 20 27
P I Ą T E K 7 14 21 28
£  0 B 0 T A 1 8 15 22 29

Rady „ P E R U N A “ .

U n ik a jc ie  ze tk n ię c ia  s ię  t łu s z c z ó w  i olejów  z tlenem  
sp rę żo n ym . Nie w olno sm a ro w a ć  a p a ra tu ry  tleno w ej.



P E R U N

P A Ź D Z I E R N I K  1934 ROK
N 1 E D Z 1 E L A 7 14 21 28
P  ONIEDZIAŁEK 1 8 15 22 29
W  T 0 R E R 2 9 16 23 30
£  R 0 D A 3 10 17 24 31
P . Z W A R T E K 4 11 18 25
P I Ą T E K 5 12 19 26
q  0 B O T A 6 13 20 27

R a d y  „ P E R U N A “ .

B e zp ie cze ń stw o  p ra cy  sp a w a cza  w ym aga używ an ia  o k u ­
larów  o ko lo ro w ych  s z k ła c h , p o s ia d a ją c y c h  s p e c ja ln e  

o p tyczn e  w ła s n o ś c i.
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P E R U N

L I S T O P A D 1934 R O K
N 1 E D Z 1 E L A 4 11 18 25
P  ONIEDZIAŁEK 5 12 19 26
w t o r e k 6 13 20 27
<> R 0 D A 7 14 21 28
C Z W A R T E K 1 8 15 22 29
P I Ą T E K 2 9 16 23 30

U) o CD O H > 3 10 17 24

R ady „ P E R U N A “ .

Nie ro zg rz e w a jc ie  z a m a rzn ię ty c h  w ytw ornic i zaw orów  
re d u k c y jn y ch  otw artym  p ło m ien iem ; u żyw a jc ie  do' te^o 

ce lu  g o rą c e j wody lub p ary.

K R A J O W E
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G R U D Z I E Ń  1 9 3 4  R O K
N I E D Z I E L A

ONIEDZIAŁEK

r T 0 R E K

R O D A

Z W A R T E K

1 Ą T E K

ł-OCOo A

2 9 16 23
3 10 17 24

4 11 18 25
5 12 19 26
6 13 20 27

7 14 21 28

8 15 22 29

R ady „ P E R U N A " .

A żeby m óc się  n a zw a ć u czc iw ie  sp a w a cze m , trze b a  ro ­
zu m ie ć z ja w isk a  za ch o d zą c e  p rzy  sp aw an iu  i c ię c iu , 

a tego n a u czy ć  m oże ty lko  s z k o ła  sp aw an ia .



od-
ło ść
lo-
rów

- 5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

a

iryfa k o le jo w a  na p r z e s y łk ą  b u tli p e łn y ch : 
„ G A Z Y  S P R Ę Ż O N E  I S K R O P L O N E “ .

opłat norm alnych Klas drobnicow ych i wagonowych.

a  rob< 
nych w agonow ych

za o d ­
leg ło ść  

kilo- 
m e tró w

d ro b ­
nych w agonow ych

KI. II KI. 11 KI. 11 KI. 11
g ro sz y  za 100 leg. g ro sz y  za 100 kg.

za
w agę

rzeczy ­
w is tą

n a jm n ie j za: za
w agę

rzeczy ­
w is tą

najm niej za:
6000 10000 16000 5000 10000 16000

a i) e a b c

50 31 30 29 32 106 77 67 63
52 33 32 31 33 108 79 68 64
54 35 34 32 34 110 80 69 64
56 37 35 34 35 112 82 70 65
58 39 37 35 36 114 83 71 66
60 42 39 37 37 116 84 72 67
62 44 41 39 38 118 86 73 68
64 46 43 40 39 120 87 75 69
67 48 44 42 40 122 88 76 7069 50 46 43 41 125 92 79 7371 52 47 45 42 127 93 80 74
73 53 48 46 43 129 95 81 75
75 55 49 47 44 131 96 82 76
77 56 50 48 45 133 97 83 77
79 57 51 49 46 135 99 84 7881 59 52 50 47 137 100 85 78
83 61 54 51 48 139 102 86 79
85 63 55 52 49 141 103 87 80
87 64 56 53 50 143 104 88 81
89 65 58 54 51 1451
91 67 59 55 52 147/ 113 96 88
93 68 60 56 53 1491
96 69 61 57 54 1511 113 96 88
98 71 62 58 55 154)

100 72 63 59 56 1561
102 74 64 60 57 158 120 101 92
104 76 66 62 58 160)
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od-
;tość
lo-
rów

59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89

w agonow ych

KI. II

g ro sz y  za 100 kg.
na jm n ie j za:

5000 | 10000115000

b

za od ­
leg ło ść  

k ilo ­
m etró w

d ro b ­
w agonow ychnych

KI. 11 K!. 11

g ro sz y  za 100 kg .

w agę 
rzeczy , 
w is tą

na jm n ie j za:

5000 10000 15>C0

120

129

136

145

152

152

161

168

101

108

113

121

126

126

133

139

92

99

104

110

115

115

122

126

90
91
92
93
94
95
96
97
98
99 

100
101— 105 
106—110 
111— 115 
116—120 
121 — 125 
126— 130 
131-135  
136— 140 
141— 145 
146—150 
151—155 
156—160 
161—165 
1 66 -170  
171—175 
176— 180 
181—185 
1 8 6 -1 9 0  
191— 195 
196—200

226
228
230
232
234
236
238
240
243
245
247
2571
267/
2781
288/
2981
309/
3191
329/
3401
350/
3611
371/
3811
392/
4021
412 /
4231
433/
443/
454/

168

177

184

196

209

221

234

246

258

271

283

296

308

130

146

151

161

170

180

190

199

209

218

126

133

137

146

154

162

171

179

187

196

228 i 204 

237 1212

247 221



za o d ­
leg ło ść  

kilo­
m etrów

d ro b ­
nych w agonow ych

za od ­
leg ło ść  

k ilo­
m etrów

d ro b ­
nych w agonow ych

KI. II KI. 11 KI. II KI. 11

g ro sz y  za 100 kg. g ro szy  za 100 kg.

za
w agę
rzeczy ­
w is tą

na jm nie j za: za 
w agę  
rzeczy ­
w is tą

na jm nie j zat

5000 10000 15000 5000 10000 15000
a b c a b c

201—210 474 319 256 228 401—410 881 524 413 365
211—220 495 331 264 235 411—420 894 573 419 371
221—230 516 342 273 243 421—430 908 541 426 376
231—240 536 353 281 250 4 3 1 -4 4 0 921 549 432 382
2 4 1 -2 5 0 557 364 290 258 441—450 934 558 439 387
251—260 578 375 298 265 451—460 947 566 445 393
261—270 599 386 307 272 461—470 960 574 451 398
271—280 619 397 315 280 471—480 974 582 458 404
28li—29Ó 640 408 324 287 481—490 987 591 464 409
291 300 661 419 332 295 491 — 500 1000 599 471 415
3 0 1 -3 1 0 681 429 340 301 501—510 1011 606 476 420
311—320 702 439 347 308 511—520 1022 613 481 424
321—330 723 448 355 314 521—530 1033 620 487 429
331—340 743 458 369 321 531—540 1044 627 492 434
341—350 764 468 362 327 541—550 1055 634 497 438
3 5 1 -3 6 0 785 477 377 334 551—560 1066 641 503 443
361 - 370 806 487 384 340 561—570 1077 647 508 448
3 7 1 -3 8 0 826 497 392 346 571—580 1088 656 513 452
381—390 847 506 399 353 581—590 1099 661 519 457
391—400 868 516 407 359 591—600 1100 668 524 461
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)ść

■ÓW

- 5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

wago
owyc
naj-

miejz
L0.00(

kg.
■I. Hi

48
49
.50
50
51
52
52
54
55
55
55
56
57
58
58
59
60
64
67
71
74
79
82
88
91
96
99

104
U 0

sie jo w a  na p r z e s y łk ą  b u tli p ró żn y c h , 
m ie zw ro tn e , z a o p a trz o n e  w trw ałe  

i a d r e s  w ła ś c ic ie la “
przy p rzesyłkach  zw yczajnych —' w groszach  za

P rzy  p rz e sy łk a c h

P ó łw a- 
g ono- 
wych 
n aj- 

inniejza 
5000 kg. 
kl. 14b.

w ag o ­
now ych 

naj- 
n in ie jza  

10.000 
kg. 

kl. 14c.

Za
o d le g ło ść

kilometrów

P rzy  p rz e sy ł

d ro b ­
nych

kl. J4a.

28
29
29
30
31
32
33
34
35
36
36
37
38
39
39
40
42
43
43
44
45
46
46
47
48
49
50
51
52

27
28 
28
29
30 
30
32
33
33
34
35
35
36
36
37
38
39
40
41
41
42 
42 
42 
44
44
45 
47
47
48

34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50

51— 55 
56— 60 
61— 65 
66— 70 
71— 75 
7 6 -  80 
81— 85 
8 6 -  90 
91— 95 
93—100 

101—110 
111— 120

66
67
68
69
70
71
72
75
76
77
78
79
80 
81 
82
84
85 
91 
97

104
109
117
123
130
136
144
149
159
169



Za
o d leg ło ść

k ilom etrów

P rzy  p rz e sy łk a c h

Za
o d leg ło ść

kilom etrów

P rzy  p rz e sy łk ach

d ro b ­
n ych

k l. N a .

Pól w a­
g o n o ­
wych 
naj- 

m niejza  
5000 kg. 
k l. N b .

w ag o ­
now ych 

n aj- 
m niejza 

10.000 
kg' 

k l. N e .

d ro b ­
nych

k l. N a .

Półw a- 
gono- 
w ych 
naj- 

inn ie jza  
5000 kg. 
kl. N b .

w ago­
now ych 

n a j­
m niej za 

10.000 
kg. 

k l. N e .

121— 130 178 131 115 361 -3 7 0 369 258 221
131—140 188 137 120 371—380 375 262 224
141— 150 198 144 126 381—390 381 266 228
151— 160 207 150 131 391—400 388 271 231
161— 170 217 157 137 401—410 392 274 234
171 — 130 227 163 142 411—420 397 277 236
181—190 236 169 147 421—430 401 280 239
191 -200 246 176 153 431 -4 4 0 406 283 241
201—210 254 181 156 441—450 410 286 244
211—220 262 187 161 451—460 415 289 246
221—230 270 192 166 461—470 419 292 249
231—240 278 197 170 471—480 424 295 251
241—250 286 202 175 481—490 429 298 254
251—260 293 208 179 491—500 433 301 256
261—270 301 213 183 501—510 436 303 258
271—28 ' 309 218 188 5 1 1 -5 2 0 439 305 259
281—290 317 224 192 521—530 442 307 261
291—300 325 229 197 5 3 1 -5 4 0 444 309 262
301 — 310 331 233 200 5 4 1 -5 5 0 447 311 264
311—320 338 237 203 5 5 1 -5 6 0 450 312 266
321—330 344 241 207 561—570 453 314 267
331 - 340 350 246 210 571—580 456 316 269
341—350 356 250 214 5 8 1 -5 9 0 459 318 270
351—360 363 254 217 591—600 461 320 272
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W skazó w ki d o ty c zą c e  p rze sy łk i p ró żnych

butli do g a zó w  sprężo n ych .

Butle próżne przesyłane do napełnienia nale­
ży uważać jako o p ako w a n ie  zwrotne, którego  
przewóz powinien być obliczany według klasy 14a, 
14b lub 14c. W celu uzyskania ulgi taryfowej przy 
odsyłaniu butli próżnych należy koniecznie wypi ­
sać na liście przewozowym:

1) w rubryce: Taryfa
ta ry fa  u lgowa kl. 14 (a, b lub c),

2) w rubryce: O ś w ia d c z e n ie  nad aw cy
Opakowanie zw ro tn e ,  za o p a trzo n e  w  t r w a łe  cechy  
i ad res  właściciela,

3) i w rubryce: Nazw a towaru
B utle  s ta low e p ró żn e  u żyw ane , pochodzące  z  p r z e ­
sy łek ,  k tóre  do s t a c j i ...........................................................
n a d e sz ły  koleją.

U w aga: Na żąd an ie  u rzęd u  ko lejow ego należy  p rzed s taw ić  lis t  
przew ozow y, s tw ie rd za jący  p rze sy łk ę  b u tli p e łn y ch .
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Charakterystyka  butli do tlenu

Pojemność
wodna

litr.

/Zawartość 
Itenu przy  

ciśn. napefn. 
litr.

Średnica
butli
mm.

Wysokość butli 
bez zaworu 

mm.

Waga butli 
kompletnej 

kg.

0,5 75 70 200 1.6
1 150 70 355 2.4
2 300 100 360 4.8
5 750 140 490 13

10 1500 140 880 20
36 5400 203 1420 58
40 6000 203 1550 62
50 7500 203 1910 75
60 9000 218 2030 107

B u tle  o zn aczo n e  tłu s ty m  d ru k iem  s ą  n o rm a ln ie  u ży w an e .
B utle s ta lo w e  s ą  no rm aln ie  p ró b o w an e  n a  c iśn ien ie  225 kg/cm 5, 

a n a p e łn ian e  do c iśn ien ia  150 kg/cm 2.
B u tle  p ró b o w an e  na  c iśn ien ie  190 kgc/m 2 są  n a p e łn ia n e  do c iśn ie ­

n ia  125 kg /cm 2.

C h a r a k t e r y s t y k a  butli do  a c e ty le n u  
r o z p u s z c z o n e g o  ędlssous).

Pojemność
wodna

litr.

Zawartość
acetylenu

około
kg

Średnica
butli
mm.

Wysokość
butli
mm

Tara bulli z  ma­
są porow., ace­
ton., około kg .

9,5 1,5 140 825 25
18,5 2,9 203 760 42
37 5 203 1400 56
40 6 203 1500 72
60 7,5 232 1640 108

B u tle  o zn aczone  t łu s ty m  d ru k iem  s ą  n o rm a ln ie  u ży w an e .
U w aga: P rzy  p rze liczan iu  c ięża ru  a ce ty le n u  na  o b ję to ść  i o d w ro t­

n ie  p rzy jm u je  s ię , za 855 litrów  a c e ty le n u  p rzy  c iśn ien iu  
a tm o s fe ry c zn e m  w aży  p rz e c ię tn ie  1 kg.
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Z m ia n y  c iśn ie n ia  tlenu w z a le ż n o ś c i  
od tem peratury.

B utle n ap e łn io n e  w tem p . 15° do c iśn ie n ia  150 a t

T em pera­
tu r a  0 C 35 30 25 20 15 10 5 0 — 5

C iśn ien ie
a tm 161,2 158,4 155,6 152,8 150 147,2 141,4

!
141,6 138,8

Z m ia n y  c iś n ie n ia  acetylenu.
B u tle  n a p e łn io n e  w  tem p  15° do c iśn ien ia  15 a t

T em p era­
tu ra  0 C 35 30 25 20 15 10 5 0 —5

C iśn ien ie
atm 22,8 20,5 18,8 16,7 15 13,5 12,1 10,8 9,6

OBLICZANIE SPOŻYCIA TLENU, KARBIDU i ACETYLENU.

Spożycie  tle n u  ob liczam y dla celów  p ra k ty c z n y c h  w e­
d ług  w zoru

S p o ży c ie  tlenu  — (P ,—P-J. W  litrów

gdzie Py (at) — c iśn ien ie  w b u tli p rzed  ro b o tą ,
Ą  (at) — c iśn ien ie  w b u tl i  po robocie ,
W  — p o jem n o ść  b u tl i  w litrach  w ody.

Jeże li się  p ra c u je  z w y tw orn icy , spożycie  k a rb id u  
oblicza się w zależności od zużycia  tlen u , p rzy jm u jąc  zużycie 
4 k g  k a rb id u  n a  1 m 3 tlen u . P rzy  sp aw an iu  ace ty lenem  
z b u tli na leży  zw ażyć b u tlę  p rzed  sp aw an iem  i po sp aw an iu . 
R óżn ica  na  w adze w ykaże  d o k ład n e  spożycie ace ty lenu

28



SPOSÓB DOKŁADNEGO OBLICZANIA ILOŚCI 
TLENU W BUTLI.

W ytwórnia tlenu sprzedaje tlen na metry sześcienne, 
względnie na litry. O bjętość tlenu zaw artego w butli przyjęto 
obliczać w ten sposób, że ciśnienie tlenu mnoży się przez po­
jem ność 'wodną butli. Sposób .ten jest zgodny z prawem Ma- 
riotte‘a, które mówi. że przy stałej tem peraturze — objętość 
gazu jest odw rotnie proporcjonalna do ciśnienia. To znaczy, że 
jeżeli przy ciśnieniu 150 atm . tlen zajm uje w butli objętość 40 
litrów, to po całkowilem rozprężeniu tlen ten zajmowałby, obję­
tość 150 razy większą, t.j. 150 x 40 =f  6090 litrów. Mówimy 
przeto, że w butli 40-!itrowej przy 159 atm . ciśnienia jest 
6000 litrów, albo 6 metrów sześciennych tlenu.

Jeżeli, gaz sprężony,, zamknięty w butli, ogrzewać, wów­
czas ciśnienie jego wzrasta. Ażeby więc z ciśnienia i objętości 
butli można było obliczać ilości gazu,należy ustalić, przy jakiej 
tem peraturze mierzymy ciśnienie. Za tem peraturę n o r m a l n ą ,  
przy której ciśnienie w butli jest m iarodajne do obliczenia ilości 
gazu, przyjęto tem peraturę pokojową,: t. j. .15°. Należy więc p a ­
miętać, że w butli 40-litrowej .przy ciśn ien iu-150 atm . jest tylko 
w tedy 6 ;m3 tlenu, gdy tem p. wynosi 15°. Przy- tem peraturach 
wyższych butla ta musi wykazywać wyższe ciśnienie, aby w 
niej było pełne 6 m3. Np. przy 30° ciepła ciśnienie m usi wy­
nosić 158,4 atm ., natom iast w temp. 0'1 wystarcza 141 atm . 
Jakie ciśnienia powinien wskazywać m anom etr, aby przy 15° 
było pełne 150 ałm , podaje tabela na str. 28.

O prócz tem peratury, trzeba jeszcze uwzględnić inne cie­
kawe. zjawisko. W edług praw a Ma_riotte'a, w m iarę sprężania
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tlenu ciśnienie powinno w zrastać akurat tyle razy, ile razy w zra­
sta ilość gazu wtłoczonego do butli. W  rzeczywistości nie jest 
to zupełnie prawdziwe. Różnica jesi niewielka, ale tein nie­
mniej zupełnie wyraźna ¡ .z o s ta ła  niejednokrotnie .przez uczo­
nych dokładnie wyznaczona. C i ś n i e n i e  n i e  t a k  s z y b k o  
w z r a s t a ,  jak powinno w edług praw a M ariotte'a, przytcni 
im ciśnienie jest większe, tern różnica między ciśnieniem isto- 
tncm, a teoretycznem jest większa. Jeżeli stosunek ciśnienia 
faktycznego do ciśnienia wynikającego z prawa M ariotte'a ozna­
czymy przez K, to jak  wskazuje wykres obok, K  jest mniejsze 
od 1 i spada (dla tlenu) aż do 0,912 przy 170 atm . ciśn., a 
następnie znowu nieco w zrasta. N as przy tlenie obchodzi głów ­
nie ciśnienie i 50 atm , przy którem nabija się butle. Ody 
w butli 40-litrowej znajdzie się 6000 litrów tlenu, wówczas we­
d ług  M ariotte'a powinnoby być w butli 150 atm ., w rzeczy­
wistości zaś jest 150:0,915 =  137 atm . To znaczy, że w isto­
cie rzeczy już przy 137 atm . ciśnienia ilość gazu wtłoczonego 
do butli jest 150-krotnie większa t.j. d la butli 40-litrowej wy­
nosi 6000 litrów.

Prawdziwa ilość tlenu przy 150 atm . wynosi:

150 X  40
““ O ^ lT -  =  6584 l i t r -

W ytw órnia tlenu nie uwzględnia tego i sprzedaję tę 
ilość za 6000 litrów, więc 584 litry klijent otrzym uje darm o.

Aby więc dokładnie obliczyć ilość tlenu zaw artego w 
butli, nie można stosow ać wzoru podanego na str. 28, t. j. 
mnożyć poprostu ciśnienie przez objętość butli, natom iast trze­
ba stosować wzór:

P WO bjętość gazu =  — — > gdzie 
K

P  — jest ciśnienie przy 15°
W — pojemność w odna butli (norm alnie 40 litrów),
K  — współczynnik, którego wielkość, zależna od ciśnienia,
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podana jest na załączonym wykresie. Dla 150 atm . współczyn­
nik ten wynosi 0,914.

Tylko jeżeli w ten sposób obliczona ilość tlenu jest mniej­
sza od podanej w konsygnacji przez wytwórnię, , można wnosić 
reklamacją.

Jest rzeczą oczywistą, że do ścisłego pom iaru ciśnienia, 
manom etr, znajdujący się na reduktorze jest niewystarczający, 
gdyż skala jego jest za mała. N iejednokrotnie m anom etry (e.
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K rzyw a w sp ó łczy n n ik a  K.

uiedość starannie utrzymane, są  przeciągnięte i wskazują za m a­
łe ciśnienie. Opieranie reklamacji na wskazaniach tego rodzaju 
manom etrów jest niewłaściwe, a niestety klijent najczęściej nie 
zadaje sobie trudu sprawdzić m anom etr.

W  wytwórni tlenu, gdzie operator nie opiera się na wska­
zaniach jednego m anom etru, lecz posiada m anom etry kontrolne, 
a  skala ich jest wielokrotnie większa niż na  reduktorach, 
omyłka przy napełnianiu butli jest wykluczona.
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Ś R O D K I  O S T R O Ż N O Ś C I
jakie trzeba zachować przy używaniu butli z gazam i rozpu- 
szczonem i i sprężonem i, oraz przy stosow aniu spawania i cię­

cia acelylenow o-tlenow ege.

BUTLE.
Tlen, wodór, azot, powietrze, argon i inne t. p. gazy, 

są dostarczane w butlach, jako gazy sprężone o ciśnieniu 
i 50 atm ., acetylen zaś jest rozpuszczony pod ciśnieniem 15 atm .

Nie należy w żadnym wypadku używać butli jako pod­
stawy, jako walca do przetaczania ciężkich przedmiotów, lub 
innych temu podobnych celów*. Nawet pustemi butlam i na­
leży manipulować ostrożnie, unikać upadku butli i uderzeń, 
które m ogłyby wywołać uszkodzenie m ateriału  butli.

Butle powirrne być chronione przed prom ieniami słonc- 
cznemi i ustawione zdała od ognisk.

Przy otwieraniu zaworów należy sprawdzić szczelność 
przewodów tak przy butli, jak i przy zaworze redukcyjnym 
i wężach gumowych. Do sprawdzania szczelności nie wol. o 
używać płomienia.

Jest najsurowiej zabronione oliwienie w jakikolwiek sp o ­
sób zaworów na butlach tlenowych. Nieprzestrzeganie tego 
przepisu grozi bardzo ciężkiemi wypadkami.

Nie wolno pod żadnyrń pozorem wprowadzać do butli 
ciał i płynów obcych, gdyż z tego' powodu mogą wyniknąć 
poważne wypadki. Po wyczerpaniu butli zawór powinien i być 
zamknięty.

Butle tlenowe są malowane na  niebiesko, a  butle acetyle­
nowe — na biało.
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INSTALACJE DO SPAW ANIA I CIĘCIA.

1) Bezpieczniki wodne. Instalacje do spaw ania i cięcia 
zasilane acetylenem o niskiem ciśnieniu, wytwarzanym w wy­
twornicy, m uszą być obowiązkowo • zaopatrzone w bezpieczniki 
wodne, których zadaniem jest w czasie powrotu płomienia dać 
ujście cofającym się gazom na powietrze i nie dopuścić ich do 
wytwornicy.

Bezpieczniki wodne powinny być umieszczone blisko 
stanowiska spawacza, a węże powinny być załączone bezpo­
średnio do bezpieczników.

Bezpieczników wodnych powinno być tyle, ile palników 
zasila wytwornica.

Przy stosowaniu acetylenu rozpuszczonego w instala­
cjach do spaw ania i cięcia, bezpieczniki wodne są  zbyteczne.

WAŻNA U W A G A : Pierwszą czynnośc:ą spawacza przy 
rozpoczęciu pracy jest upewnić się, że wysokość wody w bez­
pieczniku wodnym jest wystarczająca, a sam bezpiecznik działa 
prawidłowo.

2) Zawory redukcyjne. Gazów sprężonych lub rozpuszczo­
nych, magazynowanych w butlach, używa się przy ciśnie­
niu znacznie mniejszem, niż ciśnienie w butli i do tego celu
stosuje się aparaty  autom atyczne do redukowania ciśnienia, 
które noszą nazwę zaworów redukcyjnych.

Różnym gazom odpow iadają różne zawory redukcyjne. 
W żadnym wypadku ten sam zawór redukcyjny nie może być 
użyty do dwuch gazów. Z abrania się surowo oliwić jakichkol­
wiek części zaworu redukcyjnego do tlenu.

3) Węże gumowe. Węże gumowe, których zadaniem jest 
przewodzić gaz od bezpieczników wodnych i zaworów reduk­
cyjnych do palników, powinny być wykonane z gum y pierwszej 
jakości. Węże gumowe powinny być chronione od uszkodzeń, 
a ich szczelność powinna być często sprawdzana.

33



4) Palniki. Utrzym anie palników w dobrym  stanie jest 
spraw ą pierwszorzędnej wagi. Palników nie wolno używać, jako 
młotków i do t. p., czynności, które m ogłyby spowodować ich 
uszkodzenie.

5) U rucham ianie instalacji. Przed uruchomieniem insta­
lacji spawacz powinien sprawdzić, że

a) rozporządza odpowiednią ilością gazów na cały czas 
trwania operacji,

b) zawory redukcyjne i bezpieczniki wodne są w do­
brym stanie i nie przedstaw iają nieszczelności,

c) węże gumowe są dobrze zamocowane,
d) moc palnika odpowiada wielkości pracy, którą spawacz 

ma wykonać.
Otwieranie zaworów na bullach powinno być dokonywane 

powoli, przytem śruba regulująca zaworu redukcyjnego po­
winna być całkowicie zluźniona, a  kurek wylotowy otwarty. 
W  czasie otwierania gazu palnik należy trzymać w ręce i za­
raz potem go zapalić.

W  wypadku złego działania palnika, nieszczelności lub 
ukazania się płomienia w jakiejkolwiek części instalacji, kurki 
zamykające dopływ gazu do instalacji, jak również zawory na 
butlach, powinny być natychm iast zamknięte, póki instalacja 
nie będzie doprow adzona do porządku.
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SPAWANIE ACETYLENOWE 
R Ó Ż N Y C H  M E T A L I



N O T A T K I



ŻELAZO lub STAL MIĘKKA.

W ł a s n o ś c i :  ciągliwość, kujność, wytrzymałość.
P u n k t  t o p l i w o ś c i :  1500° C.
Jeżeli mam y do czynienia z przedm iotami bardzo grube- 

mi lub zardzewiałemi i wyżartemi, albo sporządzonemi ze stali 
gorszego gatunku, godne polecenia jest stosowanie proszku 
„A nox", który dzięki swoim w łasnościom utleniającym i oczy­
szczającym pozwala mimo wszystko osiągnąć spoinę dostatecz­
nie wytrzymałą.

Postępowanie, p rze d  spaw aniem .

1) Począwszy od grubości 5 mm, należy ukosować kra­
wędzie przedm iotu spawanego i dopasow ać je starannie do 
siebie.

2) Oczyścić linję spawania.
3) Przewidzieć skutki skurczu metalu, w celu uniknięcia 

zniekształcenia przedmiotu.
4) D o b ó r  p a l n i k a .  D obrać palnik odpowiedniej mo­

cy. Dla stali miękkiej moc palnika powinna wynosić 100—-150 
Itr. acetylenu na godzinę na 1 mm. grubości metalu.

5) Użyć najlepiej jako metalu dodatkow ego dru tu  „PA " 
dostarczanego przez Sp. Akc. Perun.

N a zasadzie § 6, p. 8 „Przepisów' projektowania i wy­
konywania stalowych konstrukcji spawanych w budownictwie", 
M INISTERSTW O SPRAW  W EW NĘTRZNYCH uznało d ru t 
PA za odpowiedni do wykonywania konstrukcji spawanych bu ­
dowlanych bez każdorazowego badania.
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G r u b o ś ć  d r u t u .

Clrubość przedmiotu spawanego 
mm

Średnica drutu 
mm

1 1
2 i 3 2

4 3
5 i 6 4
7 i 8 5

9 do 12 6
ponad 12 8

P ostępow anie po  spaw aniu .

P r z  y s p o i n a c h  b a r d z o  o d p o w i e d z i a l n y c h  
należy poddać spoinę, ogrzaną do koloru jasno-czerwonego, 
silnemu przekuwaniu od koloru jasnoczerwonego do ciemno­
czerwonego i po przekuciu wyżarzyć do koloru jasnoczerwo­
nego dla ulepszenia w łasności mechanicznych spoiny.

Przy z w y k ł y c h  r o b o t a c h  powyższe ulepszanie 
spoiny przez przekucie i wyżarzenie jest zbyteczne.

ŻELIW O.
R o d za je  m eta lu:

Ż e l  iw o  b i a ł e :  twarde, nie nadające się do obróbki. 
Ż e l i w o  s z a r e :  miękkie i obrabialne.
P u n k t  t o p l i w o ś c i :  1100° C.

P ostępow anie  p r z e d  spaw aniem .

1) Począwszy od grubości 3 mm zukosować krawędzie.
2) Oczyścić linję spawania.
3) Przewidzieć skutki skurczu metalu.
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Jeżeli przedmiot ma kształt skomplikowany, albo jeżeli 
spoina jest położona w tej części przedm iotu, która łatwo m o­
że się rozszerzać, wystarczy podgrzać go lekko, prowadząc 
płomieniem palnika po przedmiocie.

Jeżeli ma się do czynienia z większym przedmiotem, o 
bardziej skomplikowanym kształcie, należy podgrzewać przed­
miot przed spawaniem. Podgrzewanie to odbywa się nad ognis­
kiem z węgla drzewnego.

4) D o b ó r  p a l n i k a .  D obrać palnik o mocy półtora 
raza większej niż dla żelaza.

5) Używać zawsze — jako metalu dodatkowego — spe­
cjalnych pałeczek żeliwnych z dużą zawartością krzemu i spe­
cjalnego proszku do żeliwa.

6) Uważać, ażeby jądro  płom ienia palnika było lekko od­
chylone od kąpieli roztopionego metalu.

G r u b o ś ć  p a ł e c z e k .

Grubość p rzedm io tu  spaw . 
m m

Średn ica  lub bok k w a d ra tu  
p a łeczk i mm

od 1 do 6 4
7 i 8 6
9 i 10 8

p onad  10 10

Po spaw an iu  ochładzać przedm iot możliwie jak najwol­
niej, chroniąc go od przeciągów.

W  tym celu należy pozostawić go na ognisku, przykry­
wając węglami i popiołem i otulając go blacham i, względnie 
zakładając na ognisko dzwon z cienkiej blachy, szczelnie 
przylegający do ziemi.
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M IE D 2.

W ł a s n o ś c i :  miękkość, wytrzymałość, kujność, cią­
gi i wość.

P u n k t  t o p l i w o ś c i  1090°C.

P ostępow anie p rze d  spaw an iem .'

1) Począwszy od grub. 3 mm, zukosować krawędzie 
przedm iotu spaw anego i oczyścić je do czystego metalu.

2) N agrzać przed rozpoczęciem spaw ania brzegi łączone. 
Miedź, będąc doskonałym  przewodnikiem ciepła, rozprowadza to 
ciepło na całą masę.

3) D o b ó r p a  I n i k a. D obrać, palnik odpowiedni do m a­
sy (wielkości) przedm iotu, co może wymagać stosow ania palni­
ka o mocy dwu lub trzykrotnie wyższej, niż przy spawaniu 
tych samych grubości żelaza lub stali.

4) D r u t  i p r o s z e k .  D rut miedziany elektrolityczny, 
specjalny i proszek do spaw ania miedzi. Do robót w ym agają­
cych dużej wytrzym ałości (miedziane skrzynie ogniowe) — dru t 
„Efkade" i pasta do miedzi.

G r u b o ś ć  d r u t u .

Grubość przedmiotu spawanego 
mm

Średnica drutu 
mm

2 2
3 i 4 3
5 i 6 4
7 i 8 5
9 i 10 6
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P ostępow anie  p o  spaw aniu .

Po spawaniu poddać przedm iot przekuciu, wyżarzeniu i 
zahartowaniu. Przekuwanie odbywa się na zimno i  w sposób 
bardzo intensywny. W yżarzać należy przy kolorze ciemnoczer­
wonym (500 do 600°), hartowanie — na zimno (zanurzyć zu­
pełnie i bardzo szybko przedm iot spojony w wodzie — lub 
oblać go wielką ilością wody).

Jeżeli podczas spaw ania stosuje się przekuwanie na go­
rąco, wówczas można nie stosować wyżarzania.

M OSIĄDZ.

R o d za je  m osiądzu:

1) Mosiądz w blachach.
2) Mosiądz w prętach.
W ł a s n o ś c i :  m osiądz w blachach — kujny, ciągliwy, 

wytrzymały.
Mosiądz w prętach — twardszy od poprzedniego i kuj­

ny na gorąco.
P u n k t  t o p l i w o ś c i :  mosiądzu w blachach — 930°.

mosiądzu w prętach — 880u.

P ostępow anie  p r z e d  sp a w a n iem .

1) Począwszy od grub. 3 mm, zukusować, krawędzie 
przedm iotu spaw anego i oczyścić je dokładnie.
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Jeżeli przedm iot ma kształt skomplikowany, albo jeżeli 
poczęciem spawania, co uzyskuje się bardzo szybko przy pom o­
cy palnika.

3) D obrać palnik tej samej mocy, co do stali.
4) D r u t  i p r o s z e k  stosow ać specjalny, dostarczany 

przez Sp. Akc. Perun.
5) Stosować różne druty  do spaw ania: do mosiądzu w 

blachach i do mosiądzu w prętach.
Nie szczędzić proszku do spawania, w którym d ru t po­

winien być często zanurzany; również dobrze jest pokryć prosz­
kiem krawędzie na odw rotnej stronie, zwilżając je wodą.

G r u b o ś ć  d r u t u .

G rubość przedm io tu  spaw . 
mm

Średnica  drutu  
mm

2 2
3 i 4 3
5 i 6 4
7 i 8 5
9 i 10 5

P ostępow anie  po  spaw aniu .

Po spaw aniu należy m osiądz przekuć i wyżarzyć. Bla­
chę mosiężną przekuwa się na  zimno, a  m osiądz w prętach na 
gorąco. Tego ostatniego nie należy przekuwać w tem peraturze 
poniżej tem peratury koloru czerwonego (500° CJ.

W yżarzenie, które po przekuciu odbywa się przy tem pe­
raturze 650°, jest niezbędne tylko d la  blachy mosiężnej.
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BRO NZ.

R odza je  bronzu:

1) bronz maszynowy (86 do 90%  miedzi; 8 do 12% cy­
ny i 2%  cynku).

2) bronz panewkowy (84%  miedzi, 14% cyny i 2 %  cyn­
ku).

3) bronz dzwonowy (76% do 80%  miedzi, 20 do 24%
cyny).

W ł a s n o ś c i :  Twardy, mało kujny, bardzo mało cią- 
gliwy o bardzo ograniczonem wydłużeniu.

P ostępow an ie  p r z e d  spaw an iem .

1) Począwszy od grub . 3 mm, zukosować i oczyścić kra­
wędzie przedm iotu spawanego przez zdrapanie szczotką p o ­
wierzchni do czystego metalu.

2) Zabezpieczyć metal wzdłuż linji spaw ania, ażeby za­
pobiec zapadaniu się metalu w miejscu, topienia.

3) Przewidzieć skutki rozszerzenia skurczu, jak dla że­
liwa; bronz nie posiada zupełnie ciągliwości. Jeżeli przedmiot 
jest dużej objętości lub o skomplikowanym kształcie, należy go 
podgrzać całkowicie, jednakże z zachowaniem ostrożności w ce­
lu uniknięcia zapadnięcia się metalu.

4) D o b ó r  p a l n i k a :  jak dla żeliwa, t. j. większy pal­
nik, niż dla żelaza o tej sam ej grubości.

5) P a ł  c c z k i  i p r o s z e k .  Pałeczki z bronzu lanego z 
domieszką fosforu i glinu.

P ostępow anie po  spaw aniu .

1) Podczas stygnięcia chronić przed przeciągiem po­
wietrza.

2) Po ostygnięciu wyżarzyć w tem peraturze barw y czer- 
wono-wiśniowej.
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3) Po wyżarzeniu zahartow ać (niekoniecznie).

O  r u b o ś ć p a ł e c z e k .

Grubość przedm io tu W ym iar pa łeczek  (średnica
mm albo bok kw a d ra tu ) mm

3 do 4 4
5 „ 6 6
7 » 8 8

9 .  10 10

L U TO SPA W A N IE — BRO NZ „T O B IN  “.
(p a trz  szczeg ó ło w o  K a len d a rz  1933 r .)

Zastosow anie .

Bronz Tobin służy do połączeń zapomocą lutospawania 
prawie wszystkich powszechnie używanych m etali: żeliwa, żela­
za, stali, miedzi, m osiądzu, bronzu, niklu i Jego stopów i t. d. 
N ie jest on używany do stali nierdzewiejącej, jak również glinu 
i jego stopów; w chwili obecnej zresztą tylko spawanie acetyle­
nowe tych metali daje dobre wyniki.

Z a le ty .

Bronz Tobin posiada punkt topliwości stosunkowo niski, 
topi się on przy 885° C; posiada dużą przyczepność do wielu 
rodzajów metali, w chwili, gdy znajdują się one w tem peratu­
rze 800° C ; oprócz tego bronz Tobin posiada bardzo dużą . 
ciągliwość.

Bronz Tobin pozwala więc na  łączenia przedm iotów bez 
uprzedniego podgrzew ania do wysokiej tem peratury; w łasność 
ta jest bardzo w ażna ze względu na naprężenia i odkształce­
nia.

N apraw y i połączenia przedmiotów żeliwnych, artystycz­
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nych wyrobów żelaznych wykonuje się bronzem Tobin z naj­
większą łatwością bez jakichkolwiek pęknięć i zniekształceń, 
pochodzących z kurczenia się metalu.

Bronz Tobin umożliwia również napraw ę dzwonów z 
bronzu bez uprzedniego podgrzewania do wysokiej tem peratury 
bez zmiany ich tonu (b. ważne).

P ostępow anie  p r z y  In tospaw aniu .

1) Począwszy od grubości 3 mm, zukosować i oczyścić 
krawędzie przedm iotu spawanego przez zdrapanie powierzchni do 
czystego metalu.

2) Odlewy należy podgrzewać do temp. 200—300°.
3) Stosować palnik 75 litr godz. na milimetr grubości 

przedmiotu.
4) Stosować proszek ,,Alfin", a  przy żeliwie pokryć miej­

sce łączone pastą „Redol".
5) W ypełnić rowek i -  o i'e moż'iwe — rozszerzyć spo­

inę w obie strony na krawędzie łączone, w celu zwiększenia 
powierzchni .zetknięcia się bronzu z metalem spaw anym ; na­
przód należy pokryć cienką w arstw ą bronzu ścianki rowka, po­
tem przystąpić do wypełnienia go metaiem; pracuje się wtedy 
odcinkami d ług. najm niej 10 cm. Proszek „Alfin" przenosi się 
zapomocą pałeczki, jak przy spaw aniu acetylenowem. Przy od­
lewach żeliwnych posm arow ać rowek i paski koło rowka pastą 
„Redol".

5) Odlewy powinny być bardzo powolnie studzone i 
chronione przed przeciągami.

Bronz Tobin jest dostarczany w pałeczkach 2.4, 3.2, 4.8 
i 6.5 m m ; pałeczki 2.4 i 3.2 mm są używane do wszystkich de­
likatniejszych robót; pałeczki 4.8 mm są najbardziej używane 
i służą do większości robót konstrukcyjnych i napraw ; nato­
m iast pałeczki 6.5 mm są  przeznaczone do robót grubszych, 
jak np. napraw a dzwonów.
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GLIN (Aluminjum)

R odzaje g linu .

1) Glin czysty, 2) Stopy glinu.
W ł a s n o ś c i .
Czysty glin — bardzo kujny, ciągliwy, wytrzym ały. S to­

py glinu — bardzo m ało ciągliwe, m ało kujne i nie posiada­
jące prawie zupełnie wydłużenia. Stopy bardzo wytrzym ałe są 
bardzo twarde.

P ostępow anie p rze d  spaw an iem .

G l i n  c z y s t y .
1) Począwszy od grub . 3 mm, zukosować i oczyścić 

krawędzie przez spiłowanie do czystego metalu.
2) D o  b ó r  p a l n  i ka .  Ponieważ glin iest dobrym  prze­

wodnikiem ciepła, wielkość palnika jest częściowo zależna od 
wielkości spaw anego przedm iotu; ogólnie biorąc, dla grubości 
mniejszych niż 5 mm moc palnika jest mniejsza od mocy 
palnika używanego do stali tej sam ej grubości, następnie w zra­
sta prędzej .niż grubość, tak np. do przedmiotów 10 mm gru ­
bości używa się końcówki o mocy 1250 litr/godz.

3) M e t a l  d o d a t k o w y  i p r o s z e k .  D ru t alum injo- 
wy bardzo czysty, o grubości odpowiadającej grubości metalu 
spaw anego. Należy używać specjalnego proszku „H arakiri".

S lo p g  a lum in jow e .

Należy postępować analogicznie, jak przy czystym glinie, 
lecz należy podgrzew ać przedtem przedm iot, jak przy spaw a­
niu żeliwa. P rzestać podgrzewać w odpowiedniej chwili. Pod­
trzymywać części podgrzane celem uniknięcia zapadania się 
m etalu podczas spawania.
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Jako metalu dodatkow ego należy używać odpowiedniego 
stopu, a proszku tego samego, co do czystego glinu.

G r u b o ś ć  d o d a t k o w e g o  m e t a l u .

Grubość przedm io tu  
spaw anego  

mm

Grubość m etalu  dodatkow ego  
kw adra tow ego  lub okrqglego

czysty  g lin  
mm

stopy g linu  
m m

2 2 4
3 i 4 3 4
5 i 6 5 6
7 i 8 6 6
9 i 10 8 8

P ostępow anie po  spaw aniu .

C z y s t y  g l i n .
1) Przedm iot zupełnie ostudzić.
2) W ymyć szczotką i w odą część spawaną.
3) W ysuszyć.
4) Przekuć na zimno.
5) W yżarzyć po przekuciu.

S t o p y  g l i n u .
1) O studzić wolno, jak żeliwo.
2) W ymyć szczotką i wodą część spaw aną.
3) Wysuszyć.
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METODY SPAWANIA.
W lew o

Spawanie

Palnik w prawej ręce, d ru t 
w lewej.

Spoina narasta  od prawej 
ręki spawacza ku lewej.

D ru t idzie naprzód, pal­
nik za nim.

Palnik wykonuje ruchy 
półkoliste, d ru t przesuwa się 
po linji prostej, przy g ru b ­
szych blachach wykonuje ru ­
chy półkoliste.

Palnik jest pochylony na­
przód w stronę krawędzi 
niezlączonych i podgrzewa 
miejsce, które ma być wy­
pełnione metalem.

Metodę wlewo stosuje się do blach cienkich do 4 mm. 
grubości; m etodę wprawo — do blach powyżej 8 mm. grub. 
Blachy od 4 do 8 mm. można spawać obiema metodami.

Zaleta spaw ania wprawo polega na lepszem wyzyskaniu 
ciepła, gdyż płomień palnika zajm uje stale położenie wgłębi 
rowka, spawa się więc szybciej. D obre przetopienie łatwiej 
tu uzyskać, więc wycięcie rowka może być 60° zamiast 90°,

Spawanie H H 9 S H

. Palnik w prawej ręce, d ru t 
w lewej.

Spoina narasta  od lewej 
ręki spawacza ku prawej.

Palnik idzie naprzód, d ru t 
za nim.

D rut wykonuje szybkie ru ­
chy poprzeczne, palnik prze­
suwa się po linji prostej.

Palnik jest pochylony wty! 
w stronę spoiny już wyko­
nanej, która pozostaje d łu ­
żej w ochraniającej przed 
utlenieniem sferze redukują­
cej płomienia.
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stąd  dalsza ekonomia na czasie i m ateriałach. Mniejsze 
spożycie ciepła powoduje mniejsze odkształcanie się blach 
i mniejsze naprężenia wewnętrzne.

O bawa zlepienia i sklejenia jest znacznie niniejsza niż 
przy spawaniu „wlewo", gdyż płomień nie wydmuchuje 
roztopionego metalu ku przodowi. O siąga się lepsze wyniki 
pod względem wytrzymałości, naskutek bardziej równomier­
nego układania spoiwa.

Spawanie w górę. Przedm iot ustawić w ten sposób, 
aby linja spaw ania była pionowa lub pochyła. D o 6 mm. 
krawędzi nie ukosuje się, od 6 do 10 mm ka.t spoiny wy­
nosi 90°. Powyżej 10 mm. grubości metody tej nie stosuje się.

N agrzew a się krawędzie aż  do wytopienia otw oru, jedno­
cześnie w ypełniając metalem rowek między krawędziami w dol­
nej części otw oru, tworząc „m ostek", który stanowi podstawę, 
od której rozpoczyna się spawanie. Podczas spaw ania nadaje 
się palnikowi, który porusza się jedynie w płaszczyźnie dolnej 
części otworu, ruch półokrągły, a d ru t opisuje w górnej 
części ruch analogiczny.

Należy w ten sposób posuwać się o ile możności szybko 
ku górze, utrzym ując stale otwór, którego szerokość powinna 
być nieco większa od grubości blachy.

Sposób ten usuwa radykalnie możliwość powstawania 
miejsc nieprzetopionych należycie, albo — jak to się mówi — 
„sklejonych". Szerokość spoiny jest prawie jednakowa z obu 
stron.

Szybkość spaw ania jest naogót mniejsza niż przy spa­
waniu zwykłą m etodą wlewo lub też wprawo, ponieważ jednak 
osiąga się zupełne przetopienie, więc metodę tę m ożna p o ­
równać w kosztach tylko z m etodą obustronnego spawania, 
a  w porów naniu do tej ostatniej m etody, spawanie w górę 
daje spoinę lepszą przy znacznych oszczędnościach na cza­
sie i gazach.
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Można zatem .metodę tę zalecać do wykonywania spoin 
b. odpowiedzialnych, np. przy zbiornikach, rurociągach na 
wysokie ciśnienie i t. p.

M etoda spaw ania „w górę" b. łatw a w zastosowaniu 
do blach o grubości od 3 do 6 mm, wymaga coraz większej 
zręczności spawacza w m iarę jak grubość jej wzrasta. Spa­
wacz o średnich zdolnościach potrafi jeszcze b. dobrze wy­
konać spoinę na blasze o grub. 8 do 10 m m ; do grubszych 
blach należy stosow ać odm ianę tej metody, która nosi nazwę 
spaw ania „pochyłego 2-ma w arstw am i".

Spawanie pochyle dwuwarstwowe. M etodę tę stosuje 
się do blach powyżej 10 mm grubości. Przedm iot ustawić 
w ten sposób, aby linja spaw ania szła pochyło ku górze. 
Ukosowanie norm alne. N aprzód łączy się krawędzie wgłębi 
rowka na długości 5—8 cm, przytem płomień palnika po ­
winien przenikać głęboko do szczeliny. Podczas stapiania 
dolnej części krawędzi łączonych palnik ma jedynie ruch 
prostolinijny, przytem dodaje się metalu tylko tyle, ile po­
trzeba do dobrego połączenia topionych krawędzi. Nie należy 
zwracać uwagi na wygląd górnej części tej pierwszej warstwy 
metalu, natom iast dolna powierzchnia po zewnętrznej stronie 
spoiny powinna mieć kształt równego sznurka lekko wy­
pukłego, bez wielkich kropli i bez przerw.

Po wykonaniu .spoiny w głębi o długości od 5 do 8 cm 
w raca się do punktu początkowego i nakiada się d rugą 
warstwę, która wypełnia dokładnie resztę rowka. Ta d ruga 
w arstw a powinna mieć powierzchnię lekko w ypukłą z nie­
wielkim nadlewkiem, gładką, o pięknym wyglądzie. Przy na­
kładaniu drugiej w arstwy palnikowi nadaje się ruch półkolisty 
na całej szerokości wycięcia, a  koniec d ru tu  w czasie ruchu 
palnika powinien pozostawać stale w kąpieli.

N akładanie drugiej warstwy należy zakończyć w od­
ległości 1 do 2 cm od końca warstwy dolnej. Następnie
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spawacz wykonuje drugi odcinek w arstw y dolnej znów na 
długości 5 do 8 cm i wraca do nakładania warstwy górnej. 
W  ten sposób kolejno nakłada się odcinki warstwy dolnej 
i w arstwy górnej. Jest oczywiste, że nakładanie drugiej w ar­
stwy nie przedstawia żadnych trudności, gdyż metal może 
być topiony szybko w dużej ilości bez obawy zapadnięcia 
się w arstwy stopionego metalu i utworzenia się dziury. W obec 
tego jedyną troską spawacza przy nakładaniu górnej warstwy 
jest dać tej warstwie odpowiednią grubość i piękny wygląd.

Możnaby przypuszczać, że szybkość spaw ania oddziel- 
nemi w arstwam i jest niniejsza niż spawanie zwykłym sposo­
bem, jednak w istocie rzeczy wykonanie roboty tą  m etodą 
odbywa się szybciej, gdyż unika się wszystkich tych trudności, 
które towarzyszą spaw aniu jedną w arstwą. Ilość ciepła zu­
żytego też nie jest większa, choć dwa razy spawa się ten 
sam odcinek blachy, gdyż odcinki te są bardzo krótkie i m e­
tal dolnej warstwy jest jeszcze czerwony, gdy nakłada się 
warstwę drugą. Stopienie zaś zaostrzonych u dołu krawędzi 
nie przedstaw ia trudności. Zaleta tej metody polega właśnie 
na tern, że grube blachy spawamy naprzód tak, jak cienkie, 
spaw ając je na połowie grubości, a  dopiero potem  spaw am y 
resztę. Tym sposobem  unika się największej trudności, po­
legającej na tern, że spawacz — mając w ręku odpowiednio 
do grubości bardzo silny palnik — obawia się spalić za­
ostrzone rogi krawędzi, lub zbyt szeroką wytopić szczelinę 
i w pada w d rugą ostateczność — klei zamiast spawać.

Metoda spawania „w górę" nadaje się doskonale do 
spaw ania walczaków, den z walczakami i t. p., co jest wy­
padkiem najczęstszym w kotlarstwie. Jeżeli nie można wy­
konać spaw ania w postaci pochyłej, spaw anie 2-m a warstwam i 
powinno być połączone z m etodą spaw ania „w praw o". 
Takie spawanie możemy nazwać „spawaniem , wprawo 2-ma 
warstwam i".
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Sposób wykonywania spoiny tą m etodą jest zupełnie 
identyczny ze sposobem wyżej opisanym przy spaw aniu 
„w górę" lecz kierunek spaw ania i ruch palnika są  takie, 
jakie charakteryzują spawanie „w praw o", to znaczy: palnik 
posiada ruch posuwisty wprawo, a  koniec dru tu  opisuje 
w kąpieli szybkie poprzeczne ruchy.
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ZESTAWIENIE 
MATERJAŁÓW DODATKOWYCH
do sp a w a n ia , iutospaw ania  i lutow ania  
za p o m o cą  p a ln ik a  acety len ow o -tlen o w ego



Drut żarzony — w k ręg ach  o śre d n ic a c h  drutów - 
1, 1.5, 2, 3, 4, 5, 6 i 8 mm.
Drut żarzony „PA”, w p rę ta c h  d ługości 0,7 m  i o ś re d n i­
cach: 1, 2, 3, 4, 5 i 6 mm.
Drut n ieżarzon y  „PT” , w k ręg ach  i p rę tach , w y m iary  
ja k  wyżej.
Drut „P elo t” do robót odpow iedzialnych (lotn ictw o). 
Drut „Tor” do n ak ładan ia  styków  szyn i krzyżow nic. 
Drut „T obin” do lu tospaw an ia .
Płyn „Anox” do sp aw an ia  sta li tw ardych — w n aczy ­
n iach  k am ionkow ych .
Proszek „A lfin” do lu tospaw an ia .

ŻELAZO I STAL:

Ż E L I W O :

P ałeczk i że liw n e  do sp aw an ia  z zaw arto śc ią  krzem u, 
ok rąg łe  lub  kw ad ra to w e  o g rub . 4, 6, 8 i 10 mm.
Proszek do sp aw an ia  że liw a  w pud e łk ach  b la szanych  
w agi ‘/ 2 i 1 kg.
P ałeczk i „Tobin” do lu tosp aw an ia  że liw a  o średn icy
2.4, 3.2, 4.8 i 6.5 mm.
Proszek „A lfin” do lu tosp aw an ia  że liw a .
Pasta „Redol” do lu tosp aw an ia  że liw a .

M I E D Ź :

Drut „Efkade”, w yrobu krajow ego, do p alen isk  m ie ­
dzianych, śred n icy  6 mm. W yłączna sp rzed aż  n a  P o lsk ę . 
Drut m iedziany elek tro lityczn y  o średn icach : 1, 1.5, 2,
2.5, 3, 4, 5, 6 i 8 mm.
P asta  do sp aw an ia  m iedzi.
Proszek do sp aw an ia  m iedzi w  p u d e łk a c h  w agi 
'/2 i 1 kg.
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M O S I Ą D Z :

Drut m osiężny  mięKKi w k ręgach  i o śred n icach  od 
1 do 8 mm.
Drut specjalny m osiężny do sp a w a n ia  m osiądzu Kuj- 
nego w p rę tach  d tug . 1 m  i ś red n . 3, 4 i 6 mm.
Drut m osiężny specjalny do sp aw an ia  blach  m osiężnych  
w p rę tac li d ługości 1 m o śred n . 3, 4 i 6 mm.
ProszeK „A lfin” do sp aw an ia  m osiądzu w p u d e lkach  
w agi 'A, '/ i  i 1 kg.

B R 0 N Z:

„Tobin” do lu tosp aw an ia  różnych bronzów .
Patecztti do sp aw an ia  bronzu tożysKowego.
PateczKi do sp a w a n ia  bronzu m echanicznego. 
PateczKi do sp aw an ia  dzw onów.
ProszeK „A lfin” do lu tospaw ania.

GLIN (ALUMINJUM) I JEGO STOPY:

Drut g linow y czysty do sp aw an ia  g linu  w  k ręgach
0 śred n icy  d ru tów : 1, 2, 2.5, 3, 4, 5, 6 i 8 mm.
PaleczK i do sp aw an ia  stopów  glinu , w g a tu n k ac h : 
ła tw o , śred n io  i tru d n o to p liw e .
ProszeK „HaraKiri” do sp aw an ia  glinu .
PateczKi do lu tow an ia  stopów  glinu.
ProszeK „HaraKiri” do lu tow an ia  stopów  glinu.

STALE SPECJALNE:

Specjalne druty do sp aw an ia  sta li Kwasoodpornych
1 n ierdzew iejących .
ProszeK „A linox” do sp aw an ia  sta li n ierdzew iejących .

INNE METALE:

ProszeK do sp aw an ią  niKIu.
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£| Zaśw iadczen ie  o ficja lne  j

Na zasadzie § 6, p. 8 „Przepisów projekto­
wania i wykonywania stalowych konstrukcji 

spawanych w budownictwie“

M IN ISTERSTW O  SP R A W  W EW N ĘTR ZN YC H  

u z n a ł o  

D R U T Y

P A  i P T

do spawania acetylenowego

za o d p o w i e d n i e  d o  w y k o n y w a n i a  
k o n s t r u k c j i  s p a w a n y c h

bez każdorazowego badania
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SPAWAN I E 
E L E K T R Y C Z N O - Ł U K O W E



ELEKTRODY PERUNA.

Z n a k Z a s t o s o w a n i e

Nr. 1
Do sp aw an ia  żelaza ku jnego , b lachy  i odlew ów  
ze s ta li m iękk ie j. N adaje  się rów nież do sp a ­
w an ia  su fitow ego . N a prąd  s ta ły  i zm ienny.

Nr. 2
Do sp aw an ia  s ta li  p ó ltw a rd e j. Szczególnie 
n a d a ją  się do nad lew an ia  pow ierzchni w y ta r­

tych . Na p rąd  s ta ły  i zm ienny.

Nr. 3 
ze  sta li 

w ęg lis te j
Do n a d le w a n ia  szyn , p row adn ic , cylindrów  

i w alów . Na p rąd  s ta ły  i zm ienny.

Nr. 4 
ze sta li 

m angano­
w ej

Do n ad lew an ia  pow ierzchn i pod legających  
s iln em u  ta rc iu , np. k rzyżow n ice  kolejow e. 

Na p rąd  s ta ły  i zm ienny .

Nr. 5 Do sp aw an ia  żeliw a n a  z im no . N a p rąd  s ta ły  
i zm ienny .

Nr. 6 Do sp aw an ia  żeliw a n a  g o rąco . Na p rąd  s ta ły  
i zm ienny .

Nr. 7 Do cięc ia  m eta li, szczegó ln ie  do cięc ia  żeliw a. 
N a p rąd  s ta ły  i zm ienny .

Forflex  
Nr. 17

Do sp a w a n ia  k o n s tru k c ji że laznych , ko tłów , 
zb io rn ików  pod c iśn ien iem  i t. p. N a p rąd  

s ta ły  i zm ienny.
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Z n a k Z a s t o s o w a n i e

Forflex  
Nr. 18

J a k  Nr. 17. S po ina  po p rzek u c iu  na  gorąco 
w ykazu je  w y trzy m ało ść  na ro zc iąg an ie  

4 5 -4 7  k g /m m 2. N a p rą d  s ta ły  i zm ienny .

Forflex  
Nr. 19

Do sp aw an ia  b lach  i t. p. ro b ó t, k ied y  w ym a­
gany  je s t ład n y  w yg ląd  spo iny . Z alecane 
sp ec ja ln ie  do sp aw an ia  jednow ars tw ow ego . 

Na p rąd  s ta ły  i zm ien n y .

Forflex  
Nr. 21

Do sp aw an ia  że liw a na  zim no. S po ina  je s t 
m ięk k a  i o b rab ia ln a . N a p rąd  s ta ły  i zm ienny

Forfiex  
Nr. 251

Do sp a w a n ia  przedm io tów  ze s ta li  m iękk ie j 
i p ó łtw ard e j, k iedy  w ym agana  je s t  duża w y­
trzy m ało ść  i c iągliw ość spo iny  n a  zim no i na  

gorąco. Na p rąd  s ta ły  i zm ienny .

Na zasadzie prób spawania
w y k o n an y ch
zgodnie z § 6  p .8 „Przepisów  projek­
tow an ia  i w y łion yw an ia  K onstruk­
cji spaw anych w  b udow nictw ie’1

E L E K T R O D Y  
FORFLEX Nr. 17,
Nr. 19 i Nr. 251 zosta ły  u zn an e  przez 
M I N I S T E R S T W O  S P R A W  W E W N Ę T R Z N Y C H  

za n ad a ją ce  się do w ykonyw an ia  
k o n s tru k c ji sp aw an y ch  b u d o w lan y ch

bez każdorazowego badania.
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Ś re d n ic a  e lektro d , s iła  prądu i c z a s  p o trzebny  
do sp a w an ia  1 m etra b la ch y  ze  sta li m ię k k ie j.

(CYFRY PRZECIĘTNE)

Grubość blachy 
mm

Średnica
elektrod

mm
Sita prądu 

Amp
Czas spawania 

mlmmetr

1,5 2 40 6

2 2,6 60 7

3 3,3 80 9

4 3,3 90 12

5 4 110 17

6 4 120 22

8 4 130 35

10 5 150 50

12 5 n 70

16 5 160 110

20 5 170 160

C yfry te  są  p o d an e  w p rz y b liż e n iu  i bez u w zg lędn ien ia  
czasu  na  p rzy g o to w an ie  przedm io tów  i sezep ian ie  b lach. 

E lek tro d y  (J) 3,3, 4 i 5 mm m ają  d ługość 450 mm. 
E lek trody  $  2 i 2,6 m ają  d ługość 350 mm.
S p aw an ie  p rzy  użyciu  tra n s fo rm a to ró w  „ P e rtn in s„  

(w yrobu  krajow ego).
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| Z aśw iadczen ie  oficjalne |

MIĘDZYNARODOWE TOW. U B EZPIECZEŃ

LLOYD REGISTER OF SHIPPING
na zasadzie wykonanych 
prób uznało e lektrody

FORFLEX Nr. 251

za odpowiednie do wykonywania wszelkich 
robót spawania, na objektach ubezpieczonych 
w tern Towarzystwie, bez każdorazowych badań

♦ P róbki w ykonane z sa m e g o  m ate- A 
rjału sto p io n e go  (sp o iw a), w ykazu ją : ▼

W ytrzym ałość na rozerw anie

45 -  50 K9/mm-

P R Z Y D Ł U Ż E N I E

20 -  27 %
n ie rza d k o  o s ią g a ją c  p rz e s z ło  30% p rzy d łu że n ia .
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WIADOMOŚCI OGÓLNE



Rys.  1.
P łom ień  paln ika do c ięcia. W e w n ą t r z  p łom ien ia  o g rz ew ają ceg o  

widać w yra źn ie  z w a r ty  s t ru m ie ń  t le n u  sp a la ją c eg o  meta l .



Cięcie żelaza i stali tlenem jest jedną z najnowszych 
metod przemysłowych, gdyż liczy sobie zaledwie lat 30.

Pierwsze zastosow ania tej metody datu ją  się od roku 
1904, gdy pierwszy palnik do cięcia został skonstruow any. 
Prosto ta urządzenia do cięcia tlenem, t itwość jego stosowan a 
i różnorodność robót, które można wykonać zapomoeą cięciu 
tlenem, zapewniły tej nowej metodzie w dość krótkim czasie 
nadzwyczajny rozwój. Obecnie już bardzo rzadko można 
znaleźć w arsztat, któryby nie stosow ał cięcia tlenem.

Jednakże nie wszystkie możliwości stosow ania tej me­
tody są  równie dobrze znane; zwykle cięcie tlenem identy­
fikuje się z rozbiórką starych konstrukcyj i części maszyn 
na zlom oraz z dzieleniem blach i bloków stalowych. Oczy­
wiście roboty te doskonale wykonuje się zapomoeą cięcia 
tlenem, ale pole zastosowania tej metody jest znacznie większe. 
Palnik d a  cięcia jest nietylko narzędziem niszczenia lub dzie­
lenia, jest on również narzędziem twórczcm w obróbce stali, 
i to jest dziedzina najbardziej interesująca z punktu widzenia 
zmniejszenia kosztów produkcji w przemyśle metalowym.

Rozliczne zastosow ania palnika do cięcia, zależnie od 
charakteru operacji od stopnia dokładności, dają się ugru­
pować w następujące działy;

1) rozbiórka konstrukcyj przeznaczonych na złom,
2) zastosow ania tlenu do cięcia w hutnictwie,
3) cięcie blach i żelaza kształtowego w kotlarstwie 

i konstrukcjach żelaznych,
4) obróbka części maszyn zapomoeą cięcia.
Roboty, wyszczególnione w p. 1—3 wł. są dziedziną 

zastosowań palnika ręcznego, natom iast do obróbki części
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maszyn stosuje się cięcie maszynowe, ze względu na wysoki 
stopień dokładności, w ym agany przy tego rodzaju robotach.

W  dalszym ciągu podamy bliższe opisy wszystkich 
wyżej wyszczególnionych kategorii robót, ilustrując je przy­
kładam i z praktyki.

Pozatem w osobnych rozdziałach będzie omówione cię­
cie żeliwa oraz cięcie pod wodą.

Podstaw y naukowe cięcia tlenem . Podstaw ą cięcia, a  ra­
czej p r z e p a l a n i a  zapomocą tlenu jest doświadczenie 
Lavoisier z r. 1770 nad paleniem się żelaza w czystym 
tlenie.

Jeżeli pręcik żelazny niewielkiej grubości rozżarzyć na 
końcu i zanurzyć w naczyniu napełnionem  czystym tlenem, 
żelazo poczyna się intensywnie palić, w yrzucając iskry na 
wszystkie strony, i cały pręcik ulega szybko spaleniu. Zja­
wisko to, znane z doświadczeń szkolnych, polega na tern, że 
w atm osferze czystego tlenu, przy odpowiednio wysokiej tem­
peraturze (ok. 1000°), żelazo chciwie łączy się z tlenem, 
dając tlenek żelaza; przy tej reakcji wydzielają się tak wielkie 
ilości ciepła, że bez dodatkow ego nagrzew ania palenie się 
żelaza posuwa się dalej nadzwyczaj intensywnie. C iepło wy­
dzielane przy spalaniu w ystarcza tu do potrzym ania palenia, 
tak jak to się dzieje np. z suchem drzewem na powietrzu. 
Do ogrzaniia 1 gr. stali do tem peratury, przy której następuje 
intensywne palenie się m etalu w atm osferze czystego tlenu, 
potrzeba teoretycznie ok. 0,2 kalorji, a  przy spalaniu 1 gr. 
wydziela się 1,7 kał., a  więc ilość kilkakrotnie większa; 
tern niemniej, gdy palnikiem wypala się bardzo w ąską szcze­
linę w masie zimnego metalu, ciepło, powstające przy spa­
laniu, rozchodzi się tak szybko, że tem peratura cząsteczek 
metalu nie daje się utrzym ać na odpowiedniej wysokości bez 
stałego podgrzew ania metalu w miejscu przepalaniu. W  tym 
celu przed strum ieniem  tlenu tnącego trzeba umieścić płomień 
podgrzewający.
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Ponieważ z pośród wszystkich płomieni gazowych pło- 
mień acetylenowo-tlenowy posiada najwyższą tem peraturę, do 

| cięcia tlenem stosuje się prawie wyłącznie palniki acetylenowo- 
llenowe.

Przebieg operacji cięcia. Palnik, którego konstrukcję 
opisujemy dokładnie na str. 77, posiada 2 dysze: jedną dla 
mieszaniny acetylenu z tlenem, która tworzy płomień podgrze­
wający, d rugą  zaś — dla strum ienia czystego tlenu do cięcia.

Przebieg cięcia jest następujący:
Palnik z zapalonym płomieniem podgrzewającym usta­

wia się na krawędzi blachy, a po zagrzaniu jej do tempe­
ratury jasno-czerwonego żaru , puszcza się przez d rugą  dyszę 
strumień czystego tlenu. Cząsteczki rozgrzane m etalu mom ental­
nie się utleniają, tlenki utworzone na powierzchni topią się 
w tej wysokiej tem peraturze i są wydmuchiwane przez s tru ­
mień tlenu. Tlenki są więc usuwane natychm iast po utwo­
rzeniu się, i tym sposobem  metal wypala się coraz głębiej.

. Mknące po krawędzi ku dołowi stopione tlenki i żelazo za­
grzewają metal w dolnych w arstwach, przytem płomień pod­
grzewający stale się pali, kom pensując straty  ciepła przez 
przew idzenie metalu i podgrzewając strum ień tlenu tnącego. 
Proces palenia się żelaza obejm uje coraz to większą grubość 
blachy i w rezultacie tworzy się na krawędzi wąskie nacięcie, 
które wreszcie przechodzi na wylot blachy. Tą szczeliną szoruje 
strum ień tlenu, wymywając z niej tlenki w kształcie snopu 
iskier. W ówczas operator, ciągnąc ku sobie palnik z odpo­
wiednią szybkością, posuwa szczelinę w głąb blachy. Linja 
cięcia może być prosta lub krzywa i tym sposobem można 
z blachy wycinać przedm ioty rozmaitego kształtu.

O braz płom ienia acetylenowo-tlenowego z wyraźnie za­
rysowanym strum ieniem  tlenu tnącego widzimy na  rys. 1.*).

*) Zdjęcie  w z ię te  ż dzieła: ,D ie  G ren zen  d e r  S c hne idgesc h  windig- 
ke i t  beim B re n n s c h n e id e n “ H e rm a n a  Malza, W ü rz b u rg  1933.
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Granice cięcia zapom ocą tlenu. Jakim warunkom po­
winien odpowiadać metal, aby w ten sposób opisany proces 
cięcia mógł się wogóle odbyć?

Sama zdolność metalu do intensywnego utleniania się 
w atm osferze tlenu nie wystarcza. U tlenianie nie m ogłoby się 
posuwać dalej w głąb metalu, gdyby tlenki nie były stale 
usuw ane z powierzchni, a to jest tylko wtedy możliwe, j 
jeżeli tlenki topią się przy tem peraturze niższej, niż sam 
metal. Taki wypadek mamy w łaśnie przy żelazie i stali miękkiej, 
gdyż punkt topliwości tlenków leży przy 1100°— 1200° C, gdy 
zwykła miękka stal topi się w tem peraturze ok. 1350°. W  miarę 
w zrostu zawartości węgla w żelazie, punkt topliwości jegoj 
się obniża i cięcie tlenem coraz trudniej daje się przepro-f 
wadzić.

Twarde stale i żeliwo, których punkt topliwości leży 
poniżej punktu topliwości tlenków, nie dają  się w zasadzie! 
ciąć tlenem. Tlenki, powstające na powierzchni metalu, tworzą 
skorupę, której nie można usunąć, gdyż miesza się z łatwiej 
topiącym się metalem przedm iotu, i cięcie staje się nie­
możliwe. Im więcej cementytu zawiera stal, tern trudniej 
daje się ciąć tlenem.

G ranicą cięcia w zwykłych w arunkach jest zawartość 
węgla 1,8—2°/o. Zaw artość grafitu  w odlewach też u trudniaj 
cięcie, dlatego przedmiotów żeliwnych, szczególniej z żeliwa) 
szarego nie można dzielić przez w y p a l a n i e  w nich szcze­
liny. W  tym wypadku stosuje się inny proces, a mianowicie' 
w y t a p i a n i e .  D okładny opis cięcia żeliwa i palników ace-; 
tylenowo-tlenowych do tego celu stosow anych, podany jest! 1 
na str. 239. 1

Cięcie stali stopow ych. Jak wyżej wspom niano, stałej 
węglowe dają  się ciąć tlenem, .gdy zawierają poniżej 1,8°/'); 
węgla. Praktycznie więc wszystkie stale węglowe m ożna ciąć; - 
tlenem.
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Domieszka k r z e m u  zasadniczo utrudnia cięcie. (Jest 
to jeszcze jeden powód, dlaczego żeliwa szarego nie można 
ciąć*). Jednak, jeżeli procent węgla jest niewielki, nawet przy 
dużej domieszce krzemu, cięcie tlenem jest możliwe. Tak np. 
blachy stosowane na osłony transform atorów , zawierające 4%  

. krzemu przy niewielkiej zawartości węgla, można swobodnie 
przecinać palnikiem. N atom iast domieszka m anganu ułatwia 
cięcie i sam m angan w czystym stanie daje się ciąć tlenem 
z największą łatwością. Stal austenityczna o zawartości 1,3% C 

.• i 13°,'o Mn, która jest trudno obrabialna sposobam i mecha- 
, nicznemi, jest bardzo podatna do obróbki znpomocą palnika,
( właśnie dzięki swej dużej zawartości m anganu.
• | C h r o m  naogól u trudnia cięcie.

G ranicę zawartości chrom u w stalach, powyżej której 
ciąć nie można, .jest trudno określić, gdyż zależy to także 

J  od innych domieszek. Zwykle stale chromowe, zawierające np. 
I 1,5% Cr, dają się ciąć bez trudności. N atom iast stale za- 
j w ierające 10—20%  Cr, jak stale nierdzewiejące, są z natury 

rzeczy bardzo odporne na działanie tlenu, a więc nie dają 
j się ciąć palnikiem. Stale te można tylko ciąć na gorąco.

Stale, zawierające n i k i e l ,  można ciąć palnikiem, jeżeli 
. zaw artość niklu nie przewyższa 7% . Przy m alej zawartości 
'  węgla granica zawartości niklu dla stali obrabianych pal- 
j nikiem może być znacznie wyższa. Tak np. próby cięcia 

stali o zawartości 0,5%  C i 30%  Ni daty wyniki dotatnie.
C Domieszki t u n g s t e n u  (wolframu) i m o l i b d e n u
-j utrudniają cięcie, ale go nie uniemożliwiają Badania W ies'a wy­
li kazały, że stal o zawartości 0,8%  C, 5%  Cr. i 10% Tg 

można przecinać palnikiem. N atom iast próby cięcia tej samej 
j stali o zawartości 17% T g nie daty  zadawalających wyników. 

1 Analogicznie stal o składzie 1 % C , 1,4% C r 8%  T g i 5,5%  Mo

ć —-------------
*) P a t r z  .Cięcie  ż e l iw a“, s t r ,  239.
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nie dała  się ciąć palnikiem, a  tę sam ą stal bez Mo można! 
było łatwo pociąć. Jak widać z powyższych przykładów, do-; 
mieszki molibdenu u trudniają  cięcie w dość silnym stopniu j 

Domieszki m i e d z i  norm alnie spotykane w stalach nici 
m ają żadnego wpływu na ich obrabialność zapomocą palnika,; 
chociaż czystej miedzi ciąć tlenem nie można, gdyż tlenki; 
miedzi są trudniej topliwe, niż czysty metal.
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URZĄDZENIA DO CIĘCIA 
ZAPOM OCĄ TLENU

R ys .  7.

K om ple tny  pa ln ik  N o rm u s  (do s t r .  80)



In s ta la c ja  do  cięcia z ap o m o cą t t le n u .  T —b u t l a  z t l e n e m .  A —b u t l a  
z a c e ty le n e m .  R i R , - r e d u k t o r y .  W - w ę ż e  g u m o w e . . .  I’—palnik.
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O pis instalacji. Urządzenie do cięcia zapomocą tlenu 
widzimy na rys. 2. T  — bu tla  z tlenem, A — butla  z  acetyle­
nem, P — palnik do cięcia, R — reduktor (zawór redukcyj­
ny) do tlenu, Ri — reduktor do acetylenu, W  — węże do 
tlenu i acetylenu.

Z am iast acetylenu rozpuszczonego z butli można sto­
sować acetylen, otrzym ywany z karbidu w wytwornicy ace­
tylenowej, wówczas zawór redukcyjny do acetylenu jest zby­
teczny.

O perator m usi być zaopatrzony w okulary i fartuch 
ochraniający go przed iskrami.

Palniki do cięcia. Palnik do cięcia jest przyrządem , 
który zawiera organy potrzebne do otrzym ania płom ienia 
podgrzewającego i strum ienia tlenu tnącego, w spółdziałają­
cych ze sobą przy cięciu. Teoretycznie więc palnik do cięcia 
można otrzym ać z palnika do spaw ania przez dołączenie 
do niego przewodu doprow adzającego oddzielnie tlen dc 

! cięcia. W ylot mieszanki acetylenu z tlenem i wylot czystego 
tlenu m uszą być odpowiednio do siebie położone, aby s tru ­
mień tlenu by ł skierowany w to miejsce, które jest ogrzane 
przez płom ień. Pierwsze palniki były istotnie w ten sposób 
wykonane, t. j., że płom ień podgrzewający i strum ień tlenu 
tnącego były obok siebie. Taki układ był jednak niekorzystny 
dlatego, że cięcie m ogło się odbyw ać tylko w jednym 
kierunku, gdyż przy ruchu palnika płom ień podgrzew ający 
musi poprzedzać strum ień tlenu tnącego. W ycinanie krzy­
wych linji było też bardzo utrudnione, gdyż na lukach p ło ­
mień podgrzewający wychodził poza linję cięcia.
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Obecnie najczęściej są używane palniki, których wylot 
płomienia podgrzewającego i wylot tlenu tnącego są po­
łożone w spółśrodkowo, w ten sposób, że płomień podgrze­
wający w kształcie wieńca, lub kilku małych płomyków, ota­
cza strum ień tnący. Przesuwanie tego rodzaju palnika jest 
możliwe we wszystkich kierunkach, gdyż niezależnie od kie­
runku i od kształtu  linji wycinanej zawsze płomień pod­
grzewający poprzedza strum ień tlenu tnącego.

K onstrukcyjnie rozwiązano to w ten sposób, że dwie 
rurki są  wsunięte jedna w drugą, jak kto przedstaw ia schem a­
tycznie rys. 3. W ew nętrzna rurka stanowi wylot dla tlenu

K sz ta ł t  g łówki  pa ln ika  
W e w n ę t r z n a  r u r k a - d y s z a ,  z e w n ę t r z n a —gilza ' *

P  — p rzew ód  m ieszank i  do p o d g rz e w an ia  
C — „ t l e n u  do c ięcia

b—o d le g ło ś ć  w y lo tu  p łom ien ia  p o d g rz e w a ją ­
cego  od  pow ie rzchn i  b la c h y  p rze c inane j

<2—odleg łość  w y lo tu  t le n u  do c ięcia, b j e s t  
w ięk sze  lub  r ó w n e  a.

Rys.  3.

tnącego, a przestrzeń w kształcie pierścienia tniędzy obiema 
rurkam i, stanow i wylot dla mieszanki acetylenu z tlenem. 
W ew nętrzna rurka nosi nazwę d y s z y ,  a  zewnętrzna g i l z y .  
Dysze i gilzy są wymienne.
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Moc płomienia podgrzewającego m ożna zmieniać, sto ­
sując różnej wielkości dysze i gilzy; średnice wymiennych 
dysz i gilz są  tak dobrane, aby dla każdej grubości cięcia 
moc płom ienia podgrzewającego by ła  odpow iednia do wiel­
kości strum ienia tlenu tnącego.

O pis palników Sp. Akc. Perun. N a rys. 4 widzimy 
palnik „Pyrosekator" przeznaczony wyłącznie do cięcia. Tlen 
z butli dochodzi przez wąż gumowy do łącznika A  i rurki 
umieszczonej w rączce. N astępnie tlen rozdziela się i częścio­
wo przechodzi do zaw oru iglicowego C (inżektora), gdzie 
po zmieszaniu się z acetylenem, doprow adzonym  przez łącz-

Rys.  4.
Palnik do c :ęcia „ P y r o s e k a to r “

nik B, wypływa przez wylot E  już w postaci mieszanki
z acetylenem, k tóra po zapaleniu daje płomień podgrzew a­
jący. Tlen do cięcia przechodzi do zaworu D, stąd  oddzielnie 
rurką przepływa do dyszy. Płom ień podgrzewający reguluje
się kurkam i B  i C, jak płomień do spawania, a  zawór D
służy do otw ierania strum ien ia; tlenu do cięcia. N a tymże
rysunku widzimy zamienne d y s z e l  i F , o raz wózek G.

Podobnie zbudow any jest palnik „Rex-Uniwersalny," z tą 
różnicą, że i do tej sam ej rączki można założyć końcówkę do
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spaw ania lub do cięcia. N a rysunku zamieszczonym na sir. 276, 
palnik ten widzimy z założoną końcówką do spawania.

Nowszej konstrukcji palnik przedstaw ia rys. 5. Jest to 
uniwersalny palnik „N orm us" do spaw ania i cięcia; na rysun­
ku widzimy go w łaśnie z założoną końcówką do cięcia. U ni­
w ersalność palnika polega na tern, że do tej sam ej rączki moż­
na także założyć końcówki do spaw ania lub lutowania na 
tw ardo. Palnik ten, w raz ze wszystkiehii końcówkami jest przed­
stawiony na stron. 271.

R ys.  5.
Paln ik  do c ięcia  i s p a w a n ia  „ N o rm u s “

Zawory na rączce służą do regulowania płom ienia pod­
grzewającego. Zawór do tlenu tnącego jest umieszczony na 
dodatkowej rurce do tlenu do cięcia, jak to w idać na rys. za­
mieszczonym na str. 274. Rozdział tlenu na tlen do cięcia i do 
podgrzew ania na miejsce już na łączniku, a  nie w środku pal­
nika, jak to byto w palniku przedstawionym na rys. 4.
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Przybory. Do cięcia ręcznego palniki są wyposażone w 
wózki dwukołowe, które widzimy na rys. 6 i Ga. Wózek pozwa­
la prowadzić palnik stale w jednej odległości ponad blacha, 
co jest warunkiem niezbędnym, aby cięcie było dobrze wy­
konane. Palnik może być zamocowany na  wózku pionowo lub

Rys.  15.
W ó zek  z za łożonym  paln ik iem.

ukośnie. P rzy  ukośnym zamocowaniu palnika otrzym uje się 
ścięcie krawędzi blachy na ukos, co jest potrzebne np. przy 
przygotowywaniu blach do spawania.

Również do norm alnego wyposażenia palnika należy
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Cyrkiel do wycinania luków, przedstaw iony na rys, 7 (str. 73). 
N a ramieniu cyrkla przesuwa się ostrze, które m ożna za­
mocować zapomocą śruby w odpowiedniem pótożeniu. N a­
gwintowany koniec cyrkla zostaje wkręcony w wózek, jak to 
wskazuje rysunek.

Rys.  6a 
Wózek o b ró c o n y  o i)0°

Końcówki specjalne. O prócz końcówki norm alnej do cięcia 
palnik może być wyposażony w końcówki specjalnie dostosow ane 
do robót, wykonanie których zapomocą zwykłej końcówki przed­
stawia trudności. Do tego rodzaju robót należy szeroko stoso­
wane obcinanie nitów i wypalanie otworów na nity i śruby.

O bcinanie nitów palnikiem przedstaw ia liczne zalety. 
Przy obcinaniu mechanicznem główek nitowych rozbija się 
otwory i trzeba je potem rozwiercać na większy wymiar, gdy 
ix> obcięciu palmkiem otw ór zostaje nieuszkodzony. Jeżeli część 
tylko nitów jest nieszczelnych i trzeba je wymienić, to ude­
rzenia m iotem  przy obcinaniu główek m ogą tatwo obruszyć 
inne nity i spowodować ich nieszczelność, czego się unika, sto ­
sując palnik.
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Rys.  8. 
O bcinanie  łba  nita.
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R y s .  9. K o ń c ó w k a  do  o b c i n a n i a  n i l ó w ,  z a k ł a d a n a  n a  r ą c z k ę  p a l n i k a  „ N o r m u s “

Rys.  fta. Końcówka do w ypa lan ia  dz iu r ,  z ak ł ad a n a  n a  r ą czk ę  paln ika  „N orm us" .



W  w arsztatach naprawczych, np. w stoczniach napraw ia­
jących statki, gdzie zachodzi konieczność usuw ania wielkich 
ilości nitów, znajdują zastosowanie palniki, wyłącznie przysto­
sowane do tego celu. Tego rodzaju palnik widzimy na str. 281.

Jest to poprzednio już opisany i przedstaw iony na
rys. 3 p a ln ik  „Pyrosekator", odpowiednio przekonstruow any, 
do obcinania nitów i śrub.

Główkę nita obcina się u sam ej nasady, kierując pło­
mień równolegle do blachy, aby jej nie uszkodzić (rys. 8).

Rys. 9 przedstaw ia końcówkę do obcinania nitów zapo- 
mocą opisanego wyżej palnika „N orm us". Końcówka ta ma
główkę o kształcie spłaszczonym , o 3-ch otw orach: środkowy 
dla strum ienia tlenu tnącego, a  dw a boczne dla płomyków 
podgrzewających.

Również przy wypalaniu niewielkich otworów, które tru ­
dno wyciąć norm alną końcówkę, są używane specjalne koń­
cówki sztorcowe, przedstawione na rys. 9a. Do końcówki d o łą ­
cza się cyrkiel, zapomocą którego te m ałe otwory można wy­
palać. Do tego celu stosuje się również przyrządy, które są 
bliżej opisane na str. 179 i 180.

Aczkolwiek końcówki do obcinania nitów i wypalania
małych otworów nie wchodzą do norm alnego wyposażenia
palnika, można bez specjalnego zamawiania otrzym ać je w 
każdej chwili ze składu Sp. Akc. Perun.
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URZĄDZENIA DO CIĘCIA 
WIELKICH GRUBOŚCI

Rys.  12. 
Z bierącz  (do s t r .  90).



Rys.  10.
P a ln ik  „Norm us  A s “ do c ięcia  od  200 do 600 mm  grubośc i .



Palnik! do cięcia wielkich grubości. Palniki wyże] opisane 
stosuje się prawic w każdym w arsztacie; do prac bieżących, 
gdzie cięcie stosuje się dorywczo, a  instalacja acetylenowa jest 
głównie stosow ana do spaw ania, w ystarczają w zupełności nor­
malne urządzenia, któremi można ciąć grubości nie przekracza­
jące 100—150 mm. Jak w ykazała bowiem dotychczasowa prak­
tyka, rzadko kiedy zachodzi konieczność przecinania grubości 
powyżej 100 mm.

Dzięki jednak postępom , osiągniętym  ostatnio w dziale 
obróbki tlenem i nadzwyczajnemu rozwojowi cięcia m aszyno­
wego, pow stała konieczność stworzenia odpowiednich palników, 
któreby pozwoliły ciąć na zimno znacznie większe grubości, 
dochodzące do 500—600 mm. W  tym celu .Sjp. Akc. Perun 
wypuściła ostatnio na rynek palnik „N orm us A s" specjalnie 
dostosow any do cięcia tylko grubych bloków. Palnik „N orm us 
As" posiada specjalnego kształtu dusze, umożliwiające otrzy­
manie szczeliny jednakowej szerokości, na całej .grubości, co 
przy cięciu grubych bloków jest bardzo ważne. .

Palnik „N orm us As" posiada zamienne gilzy i dysze 
do cięcia od 200 do 600 mm. grubości.

Jak widzimy z rysunku 10, palnik „N orm us As" ma 
3 łączniki, do których dołącza się 3 przewody gumowe. 
Łącznik A  służy do doprow adzenia acetylenu do płom ienia 
podgrzew ającego, a  łącznik Tp do doprow adzenia tlenu do 
tegoż płom ienia, zaś łącznik Tc przeznaczony jest do dopro­
wadzenia tlenu do cięcia.

Pobieranie tlenu do cięcia z oddzielnego źród ła , nie­
zależnie od zasilania tlenem płom ienia podgrzewającego, po-
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Reduktory (zaw ory redukcyj­
ne). Do zwykłego cięcia w ar­
sztatowego, do 150—200 mm 
grubości, w ystarcza norm alny 
reduktor do spaw ania i cięcia, 
który może rozprężać tlen do 
15 atm . i przepuszcza dość 
duże ilości tlenu bez zam arza­
nia. Takim reduktorem  jest rcr 
d u k to r bezdźwigniowy wyrobu 
f. Perun, typ. 29/30 (patrz 
str. 261).

Przy cięciu grubych bloków 
ten typ zaw oru zakłada się na 
butlę, zasilającą tlenem płomień 

Kys. l i . podgrzewający, natom iat prze-
R ed u k to r  do t l e n u  S u p e r io r  As.  puszczalność jego jest niewy­

starczająca do zasilenia strum ie­
nia tlenu tnącego. Należy sto-' 

sować w tyni wypadku reduktor „Superior As'.' (rys. 11). który 
również znajduje zastosowanie w hutach przy wypalaniu rys. na 
wlewkach zapomocą palnika hutniczego (s tr. 146).

zwala przedewszystkiem rta zupełne uniezależnienie regulacji 
płom ienia podgrzew ającego od regulacji strum ienia tlenu do 
cięcia. ; 1 i i .- i ■ |

Przy cięciu mniejszych grubości kwestja ta nie gra 
roli (patrz regulacja płom ienia podgrzewającego str. 103), na­
tom iast przy cięciu grubszych bloków, ■ gdzie spożycie tlenu

jest bardzo wielkie, uniezależ­
nienie płom ienia podgrzew ają­
cego od tlenu tnącego jest ko­
nieczne.



R y s .  I2a. 
zb ie racz .

( p a t r z  rów nież  ry s .  12 n a  s t r .  85).
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Acetylen może być pobierany z wytwornicy, odpowied­
niej wydajności, lub — jako acetylen rozpuszczony —- z butli 
zaopatrzonej w norm alny reduktor do acetylenu.

Zbieracze, podgrzewacze i węże. Przy cięciu grubych
bloków tlen do cięcia trzeba pobierać z kilku butli jednocześnie, 
gdyż jedna butla zbyt szybko w yczerpałaby się i trzeba 
byłoby operację cięcia często przerywać. Butle są połączone 
ze sobą wspólnym przewodem, t. zw. z b i e r a c z e m ,  albo 
ram pą (rys. 12 i 12a).

Zbieracz jest urządzony na dow olną ilość butli, gdyż 
może być dowolnie przedłużany przez dołączenie nowych 
elementów; m inim alna ilość butli złączonych zbieraczem przy 
użyciu palnika „N orm us As" wynosi 5 sztuk.

Butle acetylenowe też łączy się zbieraczem, przyczcm
połączenie 3 butli zazwyczaj jest wystarczające.

N a skutek rozprężania tem peratura tlenu bardzo się 
obniża, co wpływa ujemnie na spraw ność operacji cięcia. 
W  celu podwyższenia tem peratury tlenu przewody zbieracza 
są  zwinięte w kształcie wężownicy, jak to widać na rys 12.
Zwiększając d rogę tlenu, wyzyskuje się ciepło otaczającej 
atm osfery do podgrzania tlenu. G dy to nie wystarcza, sto­
suje się specjalne podgrzewacze elektryczne, zakładane mię­
dzy butlam i, a reduktorem .

Ze względu na wysokie ciśnienie tlenu i wielkie jego
spożycie, wszelkie nieszczelności nader dotkliwie odbijają się
na kosztach cięcia. Należy więc dbać specjalnie .o szczelność 
węży na łącznikach przy palniku i reduktorze.

Ze względu na konieczność ochrony veęży przed spala­
niem należy uważać, aby węże nie były obsypywane iskram i; 
najlepiej stosow ać węże opancerzone.
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KONSERW ACJA PALNIKÓW 
I URZĄDZEŃ



Hys, 13.
._ Zm niejszony  i ro z s t r z e lo n y  piomiert w sk u tek  zan ieczyszczen ia  dyszy .

Rys.  13 a.
Ptomiert s k rzy w io n y  w sk u tek  'z an ieczyszczen ia  dyszy .
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Konserwacja palników i urządzeń. Konserwacja urzą­
dzenia do cięcia, oczywiście, podlega tym sam ym regułom  
i przepisom, co i instalacji do spaw ania. Ponieważ przy cię­
ciu stosuje się zwykle wyższe ciśnienia, niż przy spaw aniu, 
na reduktory (zawory redukcyjne) do tlenu trzeba zwrócić 
specjalną uwagę, gdyż dobre funkcjonowanie tycli przyrzą­
dów jest tu bardzo ważne. Tak sam o trzeba zwrócić więcej 
uwagi na wszelkiego rodzaju możliwe nieszczelności, które 
przy wysokich ciśnieniach pow odują znacznie większe straty. 
Węże powinny być specjalnie dostosow ane do cięcia, o g ru ­
bych ściankach, najlepiej opancerzone, aby uniknąć prze­
palania ich przez iskry metalu.

Bardziej jeszcze niż przy palnikach do spaw ania na­
leży przestrzegać przepisu, aby nie powiększać i nie uszka­
dzać otworów dysz, gdyż bardzo małe zdeform owanie prze­
kroju dyszy pociąga za sobą zniekształcenie strum ienia tnącego
(rys. 13). N a ścisłe dokręcanie końcówki • do rączki trzeba
też zwrócić uwagę, aby uniknąć dostaw ania się tlenu tną­
cego do płom ienia podgrzewającego, gdyż to zwykle jest 
powodem strzelania palnika, a  każda przerwa w działaniu 
palnika jest przy cięciu znacznie szkodliwsza niż przy spa­
waniu, gdyż nie podobna, po ponownem zagrzaniu metalu,
zacząć cięcie dokładnie w tern samem miejscu, gdzie się 
skończyło poprzednio, co powoduje oczywiście powstawanie 
nierówności, zadziorów i t. p.

Oczyszczanie dysz jest jednakowoż niezbędne, gdyż
nie m ożna uniknąć zapryskania ich metalem, szczególnie je­
żeli się zdarzy pow rót płom ienia. W  tym wypadku należy 
usunąć zanieczyszczenie zapomocą papieru szmerglowego, lub 
szpilki miedzianej wzgl. mosiężnej, a  ostatecznie można nawet 
użyć miękkiego pilnika, uważając, aby nie uszkodzić we­
wnętrznej średnicy dyszy. Wszelkie rozwiercanie i szlifowanie 
wewnętrzne średnicy jest wzbronione.
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Zapychanie się dyszy płomienia ogrzewającego jest po­
wodem częstszych niż przy spaw aniu powrotów gazów do 
bezpiecznika i w yrzucania z niego wody. W ystarczy w tym 
wypadku przerwać dopływ gazów, dolać wody do bezpiecz­
nika (jeżeli to jest potrzebne) i oczyścić główkę palnika, aby 
uniknąć pow tórzenia się tego wypadku.

Zapychanie się dysz cząsteczkami tlenków żelaza nie-
tylko jest powodem strzelania palnika i przerywania się ro­
boty, ale częstokroć może poprostu  zepsuć robotę wskutek
skrzywienia się płom ienia (rys. 13a). Przy grubszych blo­
kach to skrzywienie się może być powodem wypalania dziury 
wewnątrz bloku. Należy więc szczególniej dbać o czystość 
dysz.

Przy zamianie dysz i gilz należy starać  się o ich
szczelne dokręcenie i dokładne centryczne ustawienie gilzy 
w stosunku do dyszy.
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Rys.  H



i i

Rys.  14a.
O dchylan ie  s ię  s t r u m ie n ia  t lenu  tn ąc eg o .
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D obór wielkości dyszy, ciśnienia tlenu i szybkości cięcia.
Strum ień tlenu tnącego pozostawia na powierzchni przecięcia 
szereg drobniutkich prążków, jak to widać na rys. 14. G łę­
bokość tych prążków przy cięciu maszynowem wynosi setne 
części mm, tak, że prążki są  prawie niewidoczne, natom iast 
przy cięciu ręcznem, z powodu równomierności posuwu można 
je wyraźnie zaobserwować. Prążki te u dołu  są  odchylone 
w kierunku przeciwnym ruchowi palnika, t. zn., żc strumień 
tlenu nie ma kierunku idealnie pionowego, lecz w dolnej 
części zagina się ku tyłowi.

To odchylenie strum ienia tnącego, przedstaw ione sche­
matycznie na rys. 14a, w zrasta wraz z szybkością posuwu 
palnika i maleje przy wzrastającem ciśnieniu. Im ruch palni­
ka jest powolniejszy, a  ciśnienie tlenu większe, tern odchy­
lenie X  jest mniejsze.

Wielkość X  charakteryzuje nam jakość cięcia, gdyż 
im X  jest większe, tern cięcie jest mniej gładkie i mniej do­
kładne. D latego nie można powiększać szybkości cięcia poza 
pewną granicę, określoną maksymalnem dopuszczalnetn od­
chyleniem. X  max. zależy oczywiście od grubości cięcia i wy­
nosi dla blach o grubości:

Dalsze nasze .rozważania będą oczywiście dotyczyć cięcia 
właściwie wykonanego, a więc przy odchyleniu norm alnem .

ponad 50

do 12 mm 
25 „
50 „

2—3 mm.
4—5 „
5—6 „
6—7 „
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Zwiększenie szybkości, jak powiedzieliśmy wyżej, przy 
danej wielkości dyszy można osiągnąć przez zwiększenie ciś­
nienia tlenu. Ale przychodzi moment, że dalsze zwiększanie 
ciśnienia nie w yprostowuje strum ienia tlenu, lecz przeciwnie 
jeszcze więcej zagina go w rył, cięcie staje się coraz gorsze.

Ta nieprzekraczalna szybkość posuwu (ze względu na 
dokładność cięcia, a  nie na fizyczne możliwości) nosi nazwę 
k r y t y c z n e j  s z y b k o ś c i .  Tej krytycznej szybkości odpo­
wiada k r y t y c z n e  c i ś n i e n i e  t l e n u ,  przy którem stru ­
mień tlenu zachowuje jeszcze kierunek w ystarczająco pionowy. 
Przekroczenie krytycznej szybkości i krytycznego ciśnienia daje 
już cięcie nierówne.

Krytyczna szybkość cięcia i krytyczne ciśnienie zmie­
niają się zależnie od średnicy dyszy oraz grubości blachy 
ciętej. N a rys. 15 mamy przedstaw ione dla 3-ch różnych 
grubości blach krzywe szybkości i ciśnień krytycznych w za­
leżności od średnicy dyszy. Przy lej sam ej grubości cięcia 
każdej średnicy dyszy odpow iada inna krytyczna szybkość 
i inne krytyczne ciśnienie. Ody do cięcia danej grubości bla­
chy brać coraz to większe dysze, szybkość krytyczna cięcia 
w zrasta przy jednocześnie zmniejszającem się krytycznem ciśnie­
niu. Ale to zjawisko ma swoje granice. Przekroczenie pewnej 
wielkości dyszy, ściśle określonej dla danej grubości (p. A, 
wzgl B), pociąga za sobą zmniejszenie krytycznej szybkości 
cięcia. To zmniejszenie szybkości przy zbyt wielkiej średnicy 
dyszy następuje tern raptowniej, im blacha jest grubsza, 
(krzywa P B  na rys. 15 jest bardziej w ypukła niż NA).

Należy tu zauważyć, że maximum szybkości cięcia, przy 
zwiększającej się g rubości blach, zachodzi przy coraz mniej­
szej średnicy dyszy (p. B  odpow iada mniejszej dyszy niż 
p. A). N apozór zjawisko to wydaje się dziwnem, że przy 
cieńszych blachach maxymalne szybkości otrzym uje się 
większemi dyszam i niż przy grubszych. T rzeba pamię­
tać jednak, że rozważania nasze dotyczą czystości cięcia.
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a nie ekonomie/ilości. O tóż stosując nawet b. wielkie dysze 
przy cienkich blachach (punkt C ),  otrzymujemy zawsze cięcie 
czyste, gdyż przy cienkich blachach odchylenie jest niewielkie, 
a  spadek krytycznego ciśnienia przy  większych dyszach nie 
gra  tu roli, gdyż niewielkie ciśnienie (punkt C,),  jeszcze wy­
starcza do w ydm uchania tlenków ze szczeliny.

Zrozum iale jest, że im blacha jest grubsza, tern większe­
go trzeba ciśnienia do przepchania tlenków. Ponieważ to
większe ciśnienie, jak  w idać z krzywych ciśnień krytycznych, 
odpow iada mniejszym dyszom, więc — przy w zrastającej g ru ­
bości cięcia — dysze, zapomocą których można osiągnąć 
maxym alną krytyczną szybkość, są coraz mniejsze.

Jednak mylnem byłoby sądzić, że im grubszy blok, 
tern mniejszą trzeba b rać  dyszę do jego przecięcia. Praktycznie 
bowiem nie stosuje się największych szybkości osiągalnych,
gdyż nie odpow iadają one w arunkom ekonomiczności.

Aczkolwiek, jak wykazały prace badawcze*), ma- 
xyma!ne krytyczne szybkości odpow iadają najlepszem u 
wykorzystaniu tlenu do efektywnego spalania żelaza, tern
niemniej w praktyce lepiej jest ciąć wolniej, ale zato z mniej­
szym spożyciem tlenu, choćby ten tlen nie m iat być tak 
dobrze wykorzystany. W iększe bowiem dysze dają  szerszą 
szczelinę, iiość więc stali, którą trzeba spalić, jest większa
i więcej trzeba na to zużyć tlenu.

W  praktyce więc stosujem y szybkości, ciśnienia i dy­
sze odpow iadające takim punktom , jak M, N, P  (rys. 15), 
a nie C, B, A .  W  m iarę w zrostu grubości blachy stosujem y 
więc coraz większe dysze, a  mniejsze ciśnienia i mniejsze 
szybkości cięcia.

Zachodzi teraz pytanie, jakiej średnicy dysze należy

*) H. Malz. Die G re n z en  d e r  S c h n e id g esch w in d ig k e i t  be im B renn ­
schne iden .



stosow ać do przecinania różnych grubości stali? Oczywiście 
dysza powinna być dobrana w ten sposób, aby cięcie wy­
padło najtaniej. N a koszty cięcia sk ładają się w głównej 
mierze koszt robocizny i koszt tlenu. Koszt robocizny m a­
leje, gdy szybkość rośnie, natom iast jednocześnie koszt tlenu 
wzrasta, gdyż przy większej szybkości w z ra s ta . średnica dy­
szy, a  choć jednocześnie ciśnienie tlenu maleje, tern nie­
mniej spożycie tlenu w jednostce czasu rośnie bardzo szybko 
przy rosnącej średnicy dyszy.

Ponieważ stosunek ceny robocizny do ceny tlenu może 
się poważnie różnić w rozmaitych zakładach przemysłowych, 
nie m ożna ustalić w sposób absolutny, że do danej g ru ­
bości trzeba stosow ać zawsze i wszędzie daną wielkość dy­
szy. W ytwórnie palników do cięcia oznaczają dysze num e­
rami, zależnie od ich średnicy i podają dla przeciętnych wa­
runków  num ery dysz oraz ciśnienia, które trzeba stosować 
do różnej grubości przedm iotów przecinanych.

N a str. 275 zamieszczone są  dane, dotyczące cięcia pal­
nikiem „N orm us", poniżej zaś zamieszczamy cyfry, otrzy­
mane z doświadczeń przeprowadzonych przez biuro studjów 
Office C entral de l'Acetylene et de la Soudure Autogène 
w Paryżu oraz dane odnoszące się do palnika „Pyrosekator". 
Z tych różnych danych, czytelnik może się zorjentować co 
do wielkości dysz, ciśnień, szybkości posuwu, oraz spożycia 
gazów, stosowanych w praktyce.

Wskazówki te m ają znaczenie tylko orjentacyjne, po­
nieważ rozm aite czynniki, jak np .: czystość tlenu, stan  po­
wierzchni przedm iotu ciętego, a nawet struk tura  i skład me­
talu w pływ ają na szybkość cięcia, wielkość dyszy i ciśnienia.

Jako zasadę do kalkulacji zgrubsza możemy przyjąć, że 
przeciętnie na 1 cm2 powierzchni cięcia zużywa się 2—2,5 
litra tlenu i ł /s  tej ilości acetylenu. Koszty robocizny oblicza 
się, przyjm ując szybkość cięcia podane w tabelach.
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D O Ś W I A D C Z E N I A  O FF IC E C E N T R A L  DE I 'A C E T Y L É N E  W  P A R Y Ż U .

Grubość

mm.

Średnica
dyszy

mm.

Ciśnienie
tlenu

atm.

Spożycie tlenu Spożycie 
acet. na 

godz. 
Itr.

Czas cięcia 
1 m etra

min. i sek.

na I m 

Itr.

na 1 cm2 
przecię­

cia 
Itr.

5 0,6 2 53 1,05 350 2 ' 5 6 "
8 0,8 2 89 1,11 100 2 ' 5 9 "

10 1,0 1,5 105 1,05 450 3 ' co

12 1,2 1 135 1,12 450 4 ' 12"
15 1,0 2 173 1,15 500 4 ' 4 0 "
20 1,2 2 202 1,01 500 4 ' 24"
25 1,5 2,5 313 1,25 500 4 '

CC

CHARAKTERYSTYKA CIF,CIA OD 6 DO 200 MM. GRUBOŚCI 
PALNIKIEM PYROSEKATOR

Grubość

mm.

Średnica
dyszy

mm.

Spożycie na 1 m.
Czas cięcia

1 Ul.

min.

Ciśnienie 
tlenu w 
palniku 

a(.

acety l.

Itr.

tlen

Itr.

5 1,0 u 55 2,5 1,5
10 1,0 14 110 3,5 1,5
15 1,0 25 165 4 2
20 1,0 33 220 4,5 2
25 1,5 45 300 4,5 2,5
30 1,5 50 360 5 3
50 2 ,0 72 610 (i 3,5

100 2 ,0 115 1300 8 4
150 2 ,5 165 2250 12 4,5
200 2 ,5 210 3000 18 5,5

UWAGA: Cyfry te otrzym uje się norm alnie, kiedy tnie się czysto blachy 
tlenem  o czystości 99%. Podane spożycie tlenu i acetylenu 
mogą być znacznie zmiojszone, kiedy tnie się przy pomocy 
urządzeń prow adzących, pozwalających na regu larny  posuw 
palnika.
Przeciwnie — przy cięciu blach zanieczyszczonych, zardzew ia­
łych lub pomalowanych, żelaza łuszczącego się lub bloków za­
w ierających jam y i pęcherze, albo stali specjalnych, spożycie 
zwiększa się dwu i trzykrotnie, zależnie od okoliczności.
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Reasumując powyższe uwagi, podajemy poniżej zasady, 
któremi się należy kierować przy ustalaniu wielkości dyszy, 
ciśnienia i szybkości posuw u:

1) Przy danej grubości cięcia, im większy num er dy­
szy stosujem y, tern mniejsze trzeba dać ciśnienie 
tlenu.

2) Zwiększenie szybkości cięcia przez zakładanie więk­
szych num erów dysz będzie najczęściej połączone 
z większemi kosztami cięcia.

3) Przy przesadnie wielkiej dyszy może nawet zajść 
wypadek, że cięcie będzie wolniejsze, niż przy malej 
dyszy, a spożycie tlenu oczywiście znacznie większe, 
co może dać w wyniku koszty cięcia kilkakrotnie 
wyższe cd norm alnych.

4) Dla każdej grubości cięcia istnieje jedna wielkość
dyszy najekonomiczniejsza, której odpow iada też 
pewne najkorzystniejsze ciśnienie (krytyczne), dają­
ce największą szybkość posuw u: przekroczenie tego 
ciśnienia zmniejsza szybkość, przy większem spo­
życiu tlenu, powoduje więc podwójne straty, na 
robociźnie i na tlenie.

5) Szczególniej ważne jest nie stosow ać zbyt wielkich
ciśnień przy grubem  cięciu, bo przy większych nu­
m erach dysz m ałe przekroczenia krytycznego ciśnie­
nia dają  już znaczne pogorszenie .w arunków  cięcia, 
a przy wielkiem w tym wypadku spożyciu tlenu, 
straty  są szczególnie dotkliwe.

Regulacja płom ienia podgrzewającego. Regulacja p ło­
mienia podgrzewającego jest naogół taka sam a, jak przy pal­
nikach do spaw ania, dlatego też nie będziemy tu pow tarzać za­
sad tej regulacji. Ta regulacja różnić się będzie jedynie tern,
że palnik do cięcia wymaga jeszcze dodatkowej czynności,
która się nazywa regulacją końcową. Ta regulacja końcowa
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wynika z obniżenia ciśnienia tlenu podgrzewania, które za­
chodzi w chwili otwarcia wylotu tlenu do cięcia (przy w spól­
nym przewodzie doprow adzającym  tlen), w tym momencie 
w płomieniu podgrzewającym tworzy się nadm iar acetylenu 
i płomień ten staje się nawęglająeym, co jest szkodliwe ze
względu na utw ardzanie krawędzi przecięcia. To rozregulowy- 
wanie się palnika do cięcia w chwili otwarcia dopływ u tlenu 
tnącego jest uważane b. często za> objaw  naturalny, któremu 
przeciwdziałać nie można i stąd  opinja, oczywiście mylna, 
że palnik do cięcia musi utw ardzać stal przecinaną. Tym ­
czasem można tego uniknąć przez pow tórne uregulowanie 
palnika przy otwartym kurku do tlenu tnącego. O dy po tej 
regulacji zamkniemy dopływ tlenu tnącego, otrzymam y pło­
mień lekko utleniający. Użycie takiego płom ienia do w stępnego 
podgrzania m etalu przed rozpoczęciem cięcia nie można uw a­
żać za szkodliwe, nie chodzi bowiem o to, aby płomień 
podgrzewający stopił metal, jak przy spaw aniu, tylko aby
go zagrzał; jeżeli temu zagrzaniu towarzyszyć będzie utle­
nianie się metalu, to przecież będzie to tylko wstępem do 
bardziej energicznego utleniania przez strum ień tnący.

Regulacja płom ienia podgrzewającego będzie się skła­
dać  z czynności następujących:

.1) Pierwsza regulacja gazów przy zamkniętym kurku 
tlenu tnącego — analogiczna do regulacji palnika
do spawania. W ówczas płomień palnika m a wygląd 
charakterystyczny dla dobrze uregulowanego palnika 
do spaw ania (rys. 16a).

2) Otwarcie wylotu tlenu tnącego — co daje powód 
do utworzenia się płom ienia o nadm iarze acetylenu, 
co w idać po obwódce białawej naokoło płomienia. 
Pomimo w ydłużenia przez tę obwódkę płomień ten 
naogół jest krótszy od poprzedniego (rys. 16b).

3) Regulacja końcowego płom ienia przy otwartym  wciąż

m
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wylocie tlenu tnącego, która ma na celu usunięcie 
nadm iaru acetylenu, co się uskutecznia albo otw iera­
jąc więcej kurek tlenu podgrzewającego, albo zmniej­
szając nieco dopływ  acetylenu, (rys. lóc).

4) Zamknięcie tlenu do cięcia, przez co otrzym uje się 
piomień podgrzewający, ostatecznie już uregulowany, 
nie nawęglający, a  przeciwnie — lekko utleniający 
(rys. lód ).

Najpospolitsze błędy przy cięciu palnikiem. Cięcie 
palnikiem może być wykonane czysto i gładko, z bardzo 
wielką dokładnością, jednak praktyka dotychczasowa wyka­
zuje, że naogót to, co się wykonuje w naszych w arsztatach, 
jest dalekie od pojęcia dobrego cięcia. Przyczyną tego jest 
niewątpliwie dość duża ilość czynników, od których dobre 
wykonanie zależy. Trzeba, jak wspominaliśmy już wyżej, dobrać 
odpowiednią szybkość posuwu, ciśnienie tlenu i średnicę dy­
szy, a  pozatem operator m usi posiadać dużą wprawę, dobre 
i dobrze utrzym ane narzędzie. N orm alnie nie wszystkie te 
w arunki są  spełnione jednocześnie, a  nawet, niestety, naj­
częściej większość tych warunków nie jest spełniona. Po­
niżej podajem y caty szereg błędów  najczęściej spotykanych 
w praktyce, oraz sposoby zapobiegania im:

1) Powierzchnia zanieczyszczona silnie rdzą, zendrą 
minją, lakierem i t. p. u trudnia cięcie i może być powodem 
złego wykonania. Przed rozpoczęciem cięcia należy więc b la­
chę oczyścić.

2) Najczęściej spotykaną w adą jest n i e r ó w n a  1 i n j a  
cięcia, przedstaw iająca szereg zadziorów na ściankach szczeliny. 
Ten brak  pochodzi z niedostatecznej wprawy i pewności ręki 
operatora, który przy ruchu posuwistym nie może uniknąć 
drgań ręki, poprzecznych do kierunku cięcia. Do uzyskania p ro ­
stolinijności cięcia służy opisany wyżej wózek, linje oraz różne 
przyrządy (patrz str. 172). N ierówne cięcie jest nieekonomiczne
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dlatego, że linja cięcia przezto znacznie się wydłuża, a p rzed­
miot następnie wymaga obróbki mechanicznej.

3) N a rys. 17, szkic a, przedstaw iono inny najpospo­
litszy b łąd , a  mianowicie s t a p i a n i e  k r a w ę d z i  górnych 
szczeliny. To jest bardzo poważny biąd , gdyż usunięcie nie­
równości w ym aga mechanicznej obróbki i pociąga za sobą stra ­
tę na m aterjale i na robociźnie. Szczelinę tego kształtu otrzy­
muje się przy zbyt silnym płomieniu podgrzewającym , wskutek 
tego metal topi się, zam iast się wypalać. U spodu szczeliny 
zbierają się tlenki i metal stopiony. Ilość metalu stopionego 
może dochodzić — jak wykazały badania — do dwudziestu 
kilku procent. W skutek tego żużel ten może być dość twardy 
1 bardzo silnie przylegający do spodu szczeliny; takiego żużla 
często nie można odbić młotkiem, tylko trzeba go obcinać 
palnikiem lub ścinakiem. Zbytnie stapianie krawędzi pochodzi 
zazwyczaj z pow odu zbyt m ałego ciśnienia, lub zbyt powolnego 
posuwu w stosunku do mocy płom ienia podgrzewającego.

4) Jest oczywiste że cięcie musi obejm ować całą 
g rubość m etalu i nie m ogą pozostawać miejsca n i e  p r z e  c i ę ­
t e  w głębi szczeliny, (rys. 17, szkic b). Jeżeli takie miejsca po­
wstają, operator bardzo łatwo to spostrzega, gdyż płomień

b c d
R ys .  17.
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uderza do góry i w raz z nim wychodzą na powierzchnię roz­
żarzone tlenki. Brak ten pochodzi zazwyczaj ze zbyt szybkiego 
posuwu. Taki pośpiech jednak nie opłaca się, bo ponowne po­
wracanie do miejsc nieprzeciętych, zabiera bardzo dużo czasu, 
przyczem zbyt szybki posuw  powoduje również zadziory na 
ściankach szczeliny i powstawanie głębokich brózd silnie od­
chylonych ku tyłowi, o czem już była mowa poprzednio.

5) Pozatem wadliwe cięcie może pow stać nie z winy 
operatora, lecz z winy m ateriału . Jeżeli strum ień tlenu na­
potka przeszkodę w postaci np. żużla (rys. 17, szkic c), rozsze­
rza się na boki i wytapia jam ę wewnątrz metalu.

Czasem wewnątrz blachy przecinanej m ożna napotkać 
cienką w arstw ę szlaki rozwalcowanej, ewentualnie pęcherz roz- 
walcowany, który tworzy jakgdyby dwojenie się blachy. 
W ówczas cięcie jest bardzo trudne do uskutecznienia, a  często 
niemożliwe. Jednak udaje się trudności pokonać, stosując 
silniejszy płomień podgrzewający i zmniejszając ciśnienie tlenu 
tnącego. Strum ień w warstwie wadliwej ulega załam aniu, 
co wyraźnie widać na prążkach i w tej warstwie cięcie jest
nierówne.

W łaściwie wykonane cięcie wskazuje szkic d na rys. 17. 
Równa szczelina o ostrych krawędziach, gładkie ściany prze­
cięcia, u spodu nieco tlenków przylegających do metalu, które 
łatwo odpadają przy lekkiem uderzeniu m łotka — oto cechy 
charakterystyczne dobrze wykonanej roboty. Ciekawe zdjęcia, 
przedstawiające różne wady wykonania i sposoby zapobiegania 
im podane są również na str. 176.

Technika cięcia grubych bloków. Przy cięciu grubych blo­
ków, duże odchylenie strum ienia tlenu w dolnej części (rys. 14a), 
u trudnia  w poważnym stopniu cięcie, gdyż na powstającym 
w ten sposób „progu" zatrzym ują się tlenki i stopiony me­
tal i cięcie się przerywa. Zapobiec powstawaniu tego progu 
można przez odpowiednie ustawienie palnika pod kątem, jak
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to pokazano na rys. 18, szkic a. Wielkość tego kąta zależy 
od grubości bloku ciętego; zbyt wielkie pochylenie jest nie­
pożądane, gdyż wówczas znowu pow stają trudności z wy­
mywaniem tlenków (rys. 18, szkic b). N atom iast przy za­
kończeniu cięcia należy dać większe pochylenie, „gdyż dla 
uzyskania gładkiego przecięcia dobrze jest stopniowo zejść 
z przekroju przecinanego, kierując strum ień przedewszystkiem 
na dolny róg i pochylając coraz bardziej palnik, zakończyć cię­
cie na górnej krawędzi (rys. 18, szkic c).

Rys.  18.
Linja  cięcia p rzy  p ochy łem  po łożen iu  dy szy  pa ln ika .

Rozpoczynać cięcie grubych bloków należy po dosta- 
tecznie silnem ogrzaniu powierzchni ciętej i trzeba dopuszczać 
tlen do cięcia powoli — tak, aby cięcie rozszerzało się stopnio­
wo na całą grubość bloku; w tym celu zawór do tlenu do 
cięcia otwierać należy powoli, aż  do osiągnięcia przecięcia
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Rys. 19.
R óżne  s p o s o b y  s to p n io w eg o  zw iększan ia  g ru b o ś c i  cięcia.



na wylot. Można sobie ułatwić rozpoczęcie cięcia przez skie- 
rowanie cięcia na dolny róg bloku, jak wskazuje rys. 19a, 
orzezco początkowa grubość cięcia jest niewielka i w zrasta 
stopniowo. Sposoby prow adzenia palnika, jak na szkicacli 
19b i 19c, są najwygodniejsze, bowiem .nie w ym agają oder­
w ania palnika z dolnej części bloku .i przeniesienia go na 
górną powierzchnię (rys. 19a), gdzie czynność podgrzew ania 
musi być wtedy powtórzona.

P o ł o ż e n i e  d y s z y  p a l n i k a .  Palnik na rolkach nale­
ży tak ustawić, aby płomień podgrzewający by! oddalony o 1 mm 
od powierzchni ciętego metalu. Zbyt wysoko postawiony wy­

lot powoduje zasysanie powietrza przez- strum ień tlenu i nie­
potrzebne wciąganie go do szczeliny. Jeśli powietrze dostanie 
się między strum ień tlenu a  metal, cięcie nie odbywa się 
norm alnie. Z tego też względu naieży palnik posuw ać w mia­
rę wypalania się szczeliny w ten sposób, aby płom ień pod­
grzewający swą przednią częścią odbijał się od powierzchni 
metalu, jak to w yjaśnia rys. 20.
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Kys.  21. Cięcie k ra tó w k i  260 mm zapom ocą  p rzy rz ąd u .
Blok w  po łow ie  p rzec ię ty .  Dołem uchodzi  Cięcie dob iega  końca .  O p e ra to r  regu -

ze  szczel iny  s t r u g a  t lenków  i żuż la .  luje odpow iedn io  p o c h y le n ie  paln ika.



C i ę c i e  g r u b y c h  b l o k ó w  z a p o m o c ą  p r z y ­
r z ą d u .  Przy cięciu ręcznem grubych bloków trudności uzyska­
nia dokładnie prostej linji i gładkiej powierzchni przecięcia są 
nader wielkie; można jednak otrzym ać doskonałe wyniki, 
stosując bardzo prosty i tani przyrząd, przedstaw iony na rys. 
21, w yrobu Sp. Akc. „P erun" . Ala on kształt ram y prosto­
kątnej, którą przymocowuje się na bloku przecinanym zapo- 
mocą zacisków. W  jam ie  osadzona jest śruba pociągowa, obra­
cana korbą; na śrubie przesuwa się uchwyt, w którym za­
mocowany jest palnik. Uchwyt jest w ten sposób skonstruow a­
ny, że palnik może przyjmować pochyłe położenie, przytem 
to pochylenie można zmieniać bez przerywania ruchu posu­
wistego.

W  danym  wypadku użyto końcówki sztorcowej paln ik i 
„N orm us", która zasadniczo jest przeznaczona do wypalania 
otw orów ; niema, oczywiście, żadnych przeszkód, aby ten przy­
rząd dostosow ać do norm alnego palnika, przy poziomem p o ­
łożeniu rączki palnika. Fotografje przedstaw iają cięcie bloku 
stalowego grub. 260 mm. w W arsztatach kolejowych w Byd­
goszczy.

W szystkie w arsztaty kolejowe oraz większe kuźnie prze­
mysłowe powinny być zaopatrzone w tego rodzaju przyrząd. 
W  porów naniu do cięcia ręcznego daje on duże oszczędności 
na robociżnie i gazach, jak również — dzięki gładkości i p ros­
tolinijności cięcia — na m aterjale przecinanym.

W  obróbce mechanicznej — im dokładniejsza obróbka, 
tern jest kosztowniejsza. Przy cięciu palnikiem jest odw rotnie 
— im dokładniejsze cięcie, tern ilość wypalonego metalu 
mniejsza, czas cięcia krótszy i zużycie gazów mniejsze, a  za­
tem cięcie dokładniejsze jest ekonomiczniejsze.
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C I Ę C I E  N A  Z Ł O M

Rys.  29 ( p a t r z  s t r .  123),



Rys.  22.
Rozbiórka  w ie lop ię t row ego  gm achu  w Londynie.
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Najdawniejsze i najbardziej znane zastosowanie palnika 
do cięcia jest cięcie starycii konstrukcji na zlotu.

W  ten sposób ułatw ia się transport starego żelastwa 
z powrotem do hut.

O grom ne zastosowanie znajduje w tym względzie palnik 
przy rozbiórce na zlom starych okrętów, parowozów, mostów, 
budynków, wież, maszyn, ciężkiego sprzętu wojennego i t. p., 
które z racji przejścia granicy wieku lub z powodu wypadku 
m uszą wrócić tam, skąd wyszły, t. j. do pieca.

Koszty cięcia na złom, w których najpoważniejszą po­
zycją jest koszt tlenu, zależą przedewszyslkiem od grubości zło­
mu, od długości cięć, stanu powierzchni (farba, rdza i t. p.) 
i t. p. okoliczności, które w poszczególnych wypadkach dają 
cyfry dość różne. Tern niemniej z wieloletniej praktyki po­
siadam y dla pewnego typu robót cyfry przeciętne dość do­
kładne. Ogólnie biorąc, na tonnę złom u wypada spożycie 
tlenu 5—12 m B tlenu i 10— 15% tej ilości acetylenu.

Rozbiórka konstrukcji żelaznych. N a rys. 22 widzimy 
rozbiórkę gm achu jednego z hoteli londyńskich w trakcie 
przecinania głów nego podciągu nad salą balową. *).

Aby uzmysłowić nadzwyczajną szybkość tego rodzaju 
rozbiórki, wystarczy powiedzieć, że konstrukcja gm achu 12-pię- 
trowego, wagi 300 tonn, została pocięta na części o wielkości 
odpowiedniej do transportu  kolejowego, w ciągu 2 tygodni 
przez 2 robotników.

ł) Cały s z e r e g  zdjęć  z p rac  w y k o n a n y ch  w Anglj i j e s t  wzięte  
z czasop.  „ Indus tr ia l  G a s e s “.
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R ys  23. Rozbiórka d ach u  fab rycznego  w N ew-Cas t le .



Rozbiórkę konstrukcji dachowej na budynku fabrycz­
nym stalowni w New -Caslle przedstaw ia rys. 23. Widzimy 
tu kilku przecinaczy wiszących przy częściowo rozebranej 
już konstrukcji w pozycjach bardzo oryginalnych. Muszą oni 
uważać, aby wzajemnie nie podcinać sobie belek, na których 
się opierają.

Również przy usuwaniu fabrycznych kominów żelaznych 
palnik do cięcia jest bardzo pomocny.

Często stosow any w Ameryce sposób, polegający na 
tern, że na szczyt komina zakłada się linę stalową, a  następnie 
sam ochód ciężarowy, lub traktor ciągnie za linę, aby za­
pewnić odpowiedni kierunek padania, nic jest godny polecenia, 
ponieważ istnieje możliwość łatwego odchylenia komina o 1 
kierunku wyznaczonego mu do upadku, człowiek zaś, któremu 
bywa polecone obsługiw anie takiej liny, często zaczyna ciągnąć 
ją przedwcześnie, wskutek pewnego zdenerwowania, wywoła­
nego obaw ą co do możliwości ucieczki w  porę z niebezpiecz­
nego rejonu.

W  podanym na rys. 2-i wypadku, wziętym z praktyki 
St. Zjedn., trudności były tern większe, że od komina do 
najbliższego budynku była odległość zaledwie 4 m. Komin 
ten, o wysokości przeszło 50 m i średnicy u podstaw y 3 m, 
był wyłożony w ewnątrz w arstw ą cegły ogniotrw ałej o grub. 
200 mm. Zwalenie go w dokładnym  kierunku było zagadnie­
niem bardzo trudnem  i zostało szczęśliwie rozwiązane tylko 
dzięki zastosow aniu palnika do cięcia.

Sposób w jaki podcięto komin, aby skierować jego 
upadek wzdłuż wytyczonej linji, zilustrowano na załączonym 
szkicu (rys. 24a). Przedstaw ia on rozwinięcie powierzchni wal­
cowej kom ina z nakreśionem  wycięciem ABC,  k tórego punkt 
fi leży w płaszczyźnie upadku. W ielkość tego wycinka i jego
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Rys.  24. 
Podc inan ie  komir.a.

Rys.  24a. 
Rozwin ięcie  p rzecięcia  kom ina .
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położenie na ścianie komina m usiały być ściśle usta­
lone i obliczone.*) Po ustaleniu linji upadku musiano obli­
czyć, w jakim stopniu komin m usiałby się pochylić, aby 
było pewne, że przy upadku zostanie ominięty róg sąsiedniego 
budynku. Z temi danem i w ręku dopiero można było określić 
wielkość tego wycięcia, jakie należało zrobić w ścianie komina. 
W ysokość wycięcia w najszerszem jego miejscu wynosiła 
1 m. 20 cm., szerokość zaś połowę obw odu komina.

W  m iarę wycinania odcinka A B C  ścianki metalowej 
wyłamywano odrazu również odpowiednią część wewnętrznej 
ceglanej osłony komina (rys. 24). G rubość wycinanej blachy 
wynosiła 10 mm. Po wycięciu ścianki ABC,  przystąpiono 
do obcinania komina na całym obwodzie, poczynając od 
punktów D  i F , odległych 200 mm od wycięcia A B C  
(rys. 24a). Pozostawienie nienaruszonych odcinków CD i FA  
miało za zadanie utrzym anie komina do chwili zakończenia 
robót przygotowawczych w położeniu prostopadłem , oraz 
umożliwienie należytego skierowania osi komina przy jego 
upadku. W ycinanie linji FG  i D E  było prow adzone jedno­
cześnie w obu kierunkach zapom ocą dwóch palników. W  mia­
rę tego, jak nacięcie na kominie posuw ało się, stan napięcia 
w jego ściankach w zrastał, komin zaczął się giąć. W idoczne 
pochylenie się komina zaczęło się z chwilą, gdy do całko­
witego przecięcia obw odu z tyłu brakow ało 50 mm. Przecinanie 
tego m ałego odcinka okazało się też zbyteczne, gdyż ścianka 
w tern miejscu została zerwana. Podobnie 200-milimetrowe 
odcinki po bokach wycięcia uległy zerwaniu. W  -m iarą po­
chylania się wprzód, ruch komina staw ał się coraz szybszy. 
Komin ułożył się dokładnie na tern miejscu, jakie z góry 
było dlań określone.

Pa try  ‘lokiadny opis  w 5paw aniu_ i  Cięciu Metali Nr. 10,1.1928.
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Rys.  25.
P ada jący  komin w chwil i,  gdy mija na rożn ik  bud y n k u .



Cięcie na złom  na kolejach żelaznych. \V tym dziale, 
największe zastosowanie znajduje palnik przy rozbiórce s ta ­
rych mostów. Do historii, która w naszych w arunkach za­
krawa na bajkę, odnoszą się rys. 26—28. N a rys. 26 z prawej 
strony widzimy stary m ost kolejowy, a  obok z lewej strony 
nowy m ost stojący na pontonach, przygotowany do nasu­
nięcia na filary, po zdjęciu z nich starej konstrukcji. Most 
ten położony niedaleko m iasta D erby (A nglja), na rzece 
Dove, był dość pokaźnych rozmiarów, gdyż ciężar konstrukcji 
wynosił przeszło 200 tonn. Zam iana m ostu w raz ze wszyst- 
kierni dodatkowemi robotam i została uskuteczniona w ciągu 24 
godzin. Było to możliwe tylko dzięki zastosow aniu cięcia 
tlenem. Każdie z 2 przęseł zostato rozcięte wzdłuż zapomocą 
palników na 3 części; w lym celu trzeba było uskutecznić 
68 cięć belek poprzecznych m ostu (rys. 27). Każda z 6 części 
m ostu została następnie podniesiona zapom ocą żórawia i zło­
żona na przygotowanych zawczasu w agonach pociągu robo­
czego, jak to wskazuje rys. 28.

O godz. 3 m. 30 po poi. ostatni pociąg przeszedł 
po moście. Do godz. 6 wiecz. trwało usuwanie nawierzchni 
w tych miejscach, gdzie belki miały być cięte. Cięcie wyko­
nywano 4 palnikami. O godz. 8 wiecz. cięcie pierwszej części 
m ostu było ukończone i zaraz tę część usunięto. D rugą część 
m ostu obcięto w ciągu następnych 3 godzin i wówczas ta 
część m ostu, jak i reszta, m ogła być podniesiona i złożona 
na wagony. Tymczasem na filarach ustawiono nowe łożyska 
i nasunięto nowy m ost zapomocą ręcznych wind, obsługiw a­
nych zaledwie przez 2 ludzi. W  ciągu 24 godziny po roz­
poczęciu rekonstrukcji m ost byt oddany z pow rotem  do użytku.

Rysunek 29, str. 115, przedstaw ia inny przekład rozbiórki 
m ostu (A ustrja), który m usiał być zamieniony inną mocniej­
szą konstrukcją. Most kratowy został tu pocięty palnikiem na 
części dogodne do transportu .
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Rys. i26 ,5 lM ost  wagi 200 t , k tó ry  zo s ta ł  zam ien iony  n a  n r  wy w c iągu 24 godzir



Rys.  27. P rzec inan ie  be lek  pop rzeczn y ch  m os tu .





Z robót rozbiórkowych w kolejnictwie, oprócz rozbiórki 
mostów, które zresztą dość rzadko się trafiają, należy za­
cytować rozbiórkę parowozów, jako typową robotę dla pal­
nika. Każdego roku szereg przestarzałych wybrakowanych pa­
rowozów i tendrów  przeznacza się na złom.

Czytamy w literaturze, że w dawniejszych czasach przed­
siębiorcy, skupujący złom, wogóle nie chcieli brać starych 
parowozów z powodu wysokich kosztów rozbiórki, przeno­
szących w artość złom u. Dzisiaj dzięki palnikowi ćwiartowanie 
parowozów daje się wykonywać nieznacznym kosztem. Rys. 30 
przedstaw ia stosy złom u, pow stałego z pocięcia 160 paro­
wozów' na jednym z „cm entarzy" parowozowych am erykań­
skich.

Instalacje ratunkowe. Skoro mowa o kolejnictwie, na­
leży zacytować nadzwyczaj w'ażne zastosowanie, jakie znaj­
duje palnik do cięcia, przy katastrofach kolejowych. Części
metalowe wagonów są tak pogięte i ze sobą skręcone, że
wydobywanie rannych podróżnych z pod przewróconych wa­
gonów przedstaw ia ogrom ne nieraz trudności. N a zdjęciach 
filmowych ze strasznej katastrofy, jaka się w ydarzyła pod 
Paryżem w wieczór wigilijny r. 1033, czytelnicy nasi nie­
wątpliwie zaobserwowali szereg robotników z palnikami do 
cięcia, usuwających części metalowa pogruchotanych wagonów', 
w celu wydobycia rannych. Też ze względu na oczyszczanie 
toru możność szybkiego usunięcia złom u przez pocięcie go 
na części, które można ręcznie przenosić, jest wielkiem „u łat­
wieniem, tem bardziej, że żórawie kolejowe, których sprow a­
dzenie zresztą wymaga dość dużo czasu, m ają pracę u trud ­
nioną, gdy tory są bardzo zniszczone. Do celów ratunko­
wych służą specjalne instalacje, łatw'o przenośne, zawsze go­
towe do użytku. Instalacja taka, przedstaw iona na rys. 31, 
w yrobu Sp. Akc. Perun, może również służyć do montażu 
i do cięć w miejscach oddalonych od stałego w arsztatu. Apa­
ratu ra  zm ontowana jest na noszach do przenoszenia przez
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Rys.  30. S t e r t y  złomu z cięcia parow ozów.
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dwóch ludzi. Butla tlenu zawiera -1 nr* tlenu, acetylenowa
1,5 in'* acetylenu rozpuszczonego.

Palniki można stosow ać norm alne, węże gumowe zaś 
sa dowolnej długości. C ałość waży 125 kg.

Rys.  31. In s ta la c ja  p rz e n o śn a  do cięcia do  ce lów  ra tow n icz ych^  
i p rzem ysłow ych .

Próby, dokonane w w arsztatach P. K. P. w Warszawie, 
wykazały, iż aparaty  te pracują sprawnie i są dogodne 
w użyciu.

Rozbiórka okrętów. Na Zachodzie największe zastosow a­
nie palnik do cięcia znajduje w rozbiórce wielkich okrętów 
transoceanicznych. Na rys. 32 widzimy 5000-tonnowy okręt 
„O klahom a", który uległ w  czasie pożaru bardzo silnym 
uszkodzeniom i m usiał być sprzedany na złom. N a zdjęciu 
widać kilku przecinaczy przy robocie; 'bok  p u d h  z prawej 
struny jest już częściowo rozebrany.

W  Polsce dotychczas nie stosuje się dęcia palnikiem 
statków na zlom, gdyż posiadamy niewielką flotę, niem a sta­
rych statków w dostatecznej ilości i ten przem ysł dotych­
czas nie m iał okazji rozwinąć się na naszym brzegu. Nie
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znaczy to jednak wcale, abyśm y nie mieli tego złom u w kraju, 
gdyż w setkach tysięcy ton złom u przywożonego rok rocznie 
dla naszych hut d roga m orską przez G dynię, większość sta­
nowi zlom otrzym any właśnie z pocięcia okrętów i statków 
wszelkiego rodzaju.

Nie ulega wątpliwości, że — jeżeli nic wszystkie — 
to w każdym razie, spora ilość tych statków zam iast przy­
chodzić do nas w stanie pociętym, jako ładunek, m ogłaby 
przyjść o w łasnej sile do Gdyni i tu dopiero ulec rozczłon­
kowaniu przez polskiego robotnika, polskim tlenem i polskiem 
narzędziem. Jest oczywiste, że korzyści stąd d la kraju byłyby 
olbrzymie.

Przy wielkich napraw ach okrętów palnik do cięcia od­
daje nieocenione usługi. Na rys. 33 widzimy okręt, który 
zderzył się z drugim  statkiem i uszkodził całą przednią 
część. Pogięte blachy pudła i część szkieletu po odcięciu 
nitów, usunięto z łatwością, jak to widać na zdjęciu. Cala 
robota zajęła 3 godz., gdy zapomocą środków mechanicznych 
trw ałoby to przynajm niej tydzień.

Ponieważ pudło okrętu niszczy się nierównom iernie i 
często zachodzi potrzeba wymiany blach wyżartych w dol­
nych częściach okrętu, palnik do obcinania nitów m a tu 
nadzwyczaj duże zastosow anie i przy norm alnych napraw ach. 
Pozwala on zmniejszyć czas bezczynności okrętów i z tego 
tytułu palnik do cięcia jest narzędziem w prost nieocenionem. 
W ydajność palnika do obcinania nitów jest bardzo wielka. 
Przy naprawie francuskiego statku ,,Prince D avid", gdzie 
usunięto ogółem  65,000 nitów, w ydajność jednego palnika 
wynosiła 800—1,200 nitów na dzień 8-godz., nity o śred ­
nicy 18—25 mm.

Rys. 34 przedstaw ia zdjęcie z tego rodzaju roboty 
przy napraw ie słynnego okrętu pasażerskiego „M ajestic" Tow. 
W hite S tar U ne. Efektowne zdjęcie wykonane podczas tej r o ­
boty w porze nocnej widzimy na rys. 35.
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Rys.  35. W ycinan ie  b lach  i n i tów  przy n a p ra w ie  s ta tk u  m orskiego.
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Cięcie na złom  sprzętu w ojennego. Po wielkiej wojnie, 
gdy należało usunąć tysiące dział, tanków i t. p. sprzętu wo­
jennego niezdatnego do użytku, palnik do cięcia miał bogate 
żniwo.

N a rys. 36 widzimy obraz niszczenia austryjackicli moź­
dzierzy 305 mm. G rubość cięcia wynosiła tu od 100 do 350 mm.

R ys .  36.
Cięcie na  złom moździerzy  305 mm.

Rys. 37 jest pewnego rodzaju pamiątka, wojenną. Jest 
to jeden z pierwszych tanków olbrzymów, przywieziony z pola 
walki i ustawiony z tryumfem przed Muzeum Brytyjskiem 
w Londynie. Z biegiem czasu zardzew iał i jego widok stal 
się przykrym, szczególniej w dobie ogólnego rozbrojenia; 
dzięki palnikowi do cięcia przestał w r. 1030 drażnić oczy 
pacyfistów.

135





Rys.  38.
U suw an ie  to rów  t ram w a jow ych  z ulic m ia sta .

U suw anie szyn tramwajowych. Mniej efektowne, ale 
również bardzo pożyteczne zastosow anie palnika do cięcia, 
jako narzędzia niszczącego, widzimy na rys. 38. Jest norm al­
nym objawem, że linje tramwajowe m uszą w miastach ustę­
pować miejsca autobusom  i trolleybusom  i w niedługim  cza­
sie polskie miasta, w pierwszym rzędzie W arszawa, będą 
m usiały iść śladem m iast Zachodu. W yjmowanie szyn jest 
połączone z rujnowaniem  jezdni i dużemi kosztami. W ystar­
czy jednak usunąć asfalt w bezpośrednim  sąsiedztwie główki 
szyny i obciąć ją  palnikiem, a  resztę szyny, zabetonow aną 
można zostawić na miejscu.

W  mieście H am ilton w Kanadzie usunięcie 5 km. toru 
tramwajowego w sposób opisany, wraz z napraw ą jezdni, 
zostało uskutecznione w ciągu 2-1 godz. Za drużyną robotni­
ków, wycinających ścinakami pneumatycznemi nawierzchnię, szli
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przecinacze szyn w il. 9 ludzi, a za nimi zaraz nakładano 
świeży asfalt. Przecinacze pracowali w ciągu 2 zmian po 
8 godz., tak, że ogółem zmobilizowano do tej pracy 18 ludzi 
i 9 palników.

* *
*

Na tern kończymy przykłady zastosowań palnika acelyle- 
nowo-llenowego jako narzędzia zniszczenia. Pomijamy tu licz­
ne — niestety — przykłady zastosowań palnika do cięcia pan­
cerzy i skarbców, gdyż należałoby sobie życzyć, aby w tym 
dziale cięcie tlenem miało jak najmniej powodzenia. Należy 
zaznaczyć, że dla nauki zamachy na kasy nie były bez po­
żytku, ponieważ pobudziły m etalurgów  do badań nad wy­
nalezieniem stali odpornych na działanie palnika do cięcia 
i dzięki tym badaniom  zostało wyjaśnione, jak wpływają 
rozm aite domieszki do stali na jej podatność do przepalania 
tlenem.
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ZASTOSOWANIE TLENU DO 
CIĘCIA W HUTNICTWIE

Rys.  39a.
Odcinanie  n a d le w e k  od lew ów  s ta lo w y c h .



R ys .  39.
Odlew s ta low y  z sze re g ie m  nad lewek .

Rys.  40.
Odcinanie  n ad lew ek  pa ln ik iem na  ram ie  pa row ozowej .
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Cięcie tlenem w hutnictwie g ra  wielką rolę, można 
nawet powiedzieć, że metody hutnictw a uległy dużym zm ia­
nom na skutek wprowadzenia cięcia, tak pod względem ulep­
szeń technicznych, jak i obniżenia kosztów produkcji.

Poniżej wyszczególnimy głów ne zastosow ania cięcia tle­
nem w poszczególnych działach produkcji stali.

U suw anie nadlewek. W iadom o, że przy odlewaniu stali 
należy się liczyć ze skurczem znacznie większym niż przy
żeliwie. Aby skom pensow ać straty  na objętość z powodu 
skurczu i uniknąć pęcherzy i pęknięć w odlewach stalo­
wych, daje się zwykle cały szereg dość dużych nadlewek, 
które stanowią rezerwę metalu, (rys. 39). Nadlcwki, po ostyg­
nięciu metalu, m uszą być odcięte. Dawniej było to zagad­
nieniem bardzo trudnem  i z powodu tych trudności niejedno- 
kotnie nie daw ano nadlewek w dostatecznej ilości ani
wielkości, co pociągało za sobą duży procent b ra­
ków'. Jedynym sposobem usuwania nadlewek było wier­
cenie ich przy podstawie szeregiem otworów, a następnie 
obcinanie zapom ocą piły, co w ym agało bardzo uciążliwych 
zabiegów, przytem trzeba było podtrzym yw ać ciężkie nad- 
lewki zapom ocą żóraw i; operacje te były, oczywiście, bardzo 
kosztowne. Pozatem, aby móc obciąć nadlewki tuż przy pod­
stawie, należało specjalnie dobierać ich kształty. W szystkie 
te trudności zostają odrazu usunięte przy stosow aniu palnika 
do cięcia. Obecnie usuw anie nadlewek na ramie parow o­
zowej z lanej stali w ilości .kilkunastu .sztuk (rys. 40),. wy­
m aga tyle czasu, ile dawmiej trzeba było zużyć na ustawienie
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Rys.  41.
Cięcie od lew u s ta lo w eg o  p rz y  pom ocy  p a ln ik a  i lancy  t lenow ej .

142



iej fam y na maszynie do cięcia. Zastosowanie cięcia tlenem 
do usuw ania wlewek pozwala na ulepszenie jakości odlewu, 
(gdyż ilość nadlewek i ich wielkość nie jest ograniczona żad- 
nemi względam i), a  także zmniejsza koszty Utrzymania od­
lewni (używanie żórawi staje się zbyteczne), oraz ułatwia
i potania robotę b iura technicznego w związku z projektow a­
niem odlewów stalowych.

Cięcie grubych bloków. Do cięcia nadlewek bardzo
wielkich wymiarów, jak również do przecinania bloków stali
0 wielkiej grubości zwykły palnik do cięcia nie wystarcza,
1 wówczas stosuje się cięcie t. zw. „lancą". Jest to d tuga 
rurka żelazna, do której doprow adza się sprężony tlen w prost 
z butli. Rys. 41 ilustruje zastosow anie tej metody. Przy cięciu 
zajętych jest 3 operatorów : jeden z nich operuje palnikiem do 
cięcia, d rug i lancą, a  trzeci otw iera i zamyka dopływ tlenu do 
lancy. Butle, zasilające lancę, nie posiadają reduktora, gdyż 
doświadczenie uczy, że jest konieczne w tym wypadku móc 
bardzo szybko zmieniać ciśnienie tlenu w czasie operacji, cze­
go przy użyciu reduktora osiągnąć nie można.

Przebieg cięcia jest następujący: za pomocą palnika pod­
grzewa się blok w jednym punkcie, a  następnie rozpoczyna 
się cięcie palnikiem ; gdy już reakcja jest rozpoczęta, zamyka 
sie dopływ  tlenu do palnika i jednocześnie otwiera się dopływ 
tlenu do lancy, której koniec, odpowiednio rozgrzany, znajduje 
się w napoczętej szczelinie. W ówczas lancę posuw a się w 
kierunku jej osi, podczas gdy palnik przygotowuje nowy 
punkt rozpoczęcia cięcia. Lanca wytapiając i wypalając szcze­
linę, jednocześnie sam a upala się. G dy lanca dojdzie do
końca szczeliny, którą wykonywa wzdłuż swej osi. cofa 
się ją  z powrotem i zmienia się na nową, jeśli uległa ona 
skróceniu, i rozpoczyna się nową szczelinę w głębi szczeliny 
wykonanej. D ziałanie lancy jest tym sposobem  podobne do 
działania piły, gdyż każde przejście lancy pogłębia uzyskaną 
szczelinę.
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Rys.  42.
W yp a lan ie  l an cą  o tw o ru  s p u s to w e g o  w wielkim piecu.

Z astosow anie tlenu w produkcji stali. Lanca, wyżej opi­
sana, znajduje również zastosow anie przy wielkich piecach 
do topienia stali. Przy wielkich piecach lanca jest bardzo 
dogodnem  narzędziem do przebijania otworów spustowych. 
W iadom o, że do zamykania tych otworów używa się korków 
z w ilgotnej gliny; przy kontakcie z tętni korkam i żeliwo za­
styga i tym sposobem  otw ór pozostaje zamknięty przy nor­
malnym biegu pieca. W momencie spuszczania płynnego 
m etalu należy otw ór z powrotem przebić. W ybijanie tych

1U



u Iwo rów zapOmOcil pręta przedstaw iało nieraz wielkie tru d ­
ności, obecnie zapomocą lancy wypala się otwór tlenem w 
ciągu 2—3 minut (rys. 42).

R y s .43.
W y p a lan ie  lancą o tw o ru  w le ju  s p u s to w y m .

Również lanca służy nieraz do otwierania wypływu 
żużla. N orm alnie wystarcza uderzenie pręta, aby przebić ko­
żuch żużla, który się tworzy przy wylocie przewodów, któ- 
remi żużel jest spuszczany, jednak zdarza się często, że w 
górnej części pieca m asa metalu, zczepiona ze ściankami pieca 
tworzy sklepienie, które w pewnym momencie zapada się, 
a  wówczas wyrzucone tym gw ałtownym  ruchem cząstki metalu 
mieszają się z żużlem i tworzy się bardzo twardy kożuch, 
który jest już trudno  przebić mechanicznie. W ówczas bardzo 
pomocną jest lanca z tlenem. W ypadki tego rodzaju po-
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Wlafzajrt siię dość często. Trzeba tu zaznaczyć, że gdy za­
uważy się, że m asa metalu nie spływ a na dół regularnie 
i tworzy się w górnej części pieca sklepienie, wdm uchuje się 
przez dm uchaw ę tlen zam iast powietrza, aby podnieść tem­
peraturę i spowodować roztopienie i spłynięcie masy metalu 
na dół. Jest zrozum iale bowiem, że nagie załam anie się 
takiego sklepienia w górze pieca i upadek wielkiej masy 
metalu na dno może poważnie uszkodzić podstawę pieca. 
Stosowanie tlenu- pozwala uniknąć tego niebezpieczeństwa.

Również tlen znajduje zastosow anie przy usuwaniu me­
talu zebranego na dnie pieca przy okresowych napraw ach. Me­
tal ten jest usuwany zapomocą środków kruszących. W iercone 
w tym celu otwory na naboje z m aterjalem  wybuchowym są 
obecnie daleko szybciej wykonywane zapom ocą lancy (2 m inuty 
zam iast 2 gedzin dla otw oru głębokości 30 cm.).

W  stalow niach również często używa się tlenu przy 
przebijaniu otworów spustowych w piecach hutniczych i ka­
dziach do rozlewania stali, gdzie często otw ór staje się 
tak nieregularny, że strum ień stali wypływa ukośnie zamiast 
pionowo. W  tym wypadku wystarczy kilkanaście sekund, aby 
zapomocą lancy doprow adzić otw ór do porządku (rys. 43).

U suw anie wad pow ierzchniow ych na wlewkach. O statnio 
palnik do cięcia, w specjalnej postaci palnika t. zw. h u t n i c z e ­
g o , znalazł duże zastosow anie w walcowniach przy usuwaniu 
braków powierzchniowych na wlewkach podwalcowanych.

Pierwszy etap przy wyrobie profili walcowanych — wy­
jąwszy fabrykację blach i grubych profili — polega r.a tern, 
że walcuje się wlewki na przekroje znacznie mniejsze, o kształ­
cie okrągłym , kwadratowym lub prostokątnym , zależnie od 
przeznaczenia.

W ady, jakie najczęściej spotykam y na powierzchni wle­
wek podwalcowanych, są  następujące:
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1) powierzchnia chropow ata lub gąbczasta, spowodowana 
istnieniem baniek gazowych w sąsiedztwie powierzchni wlewki;

2) rysy, pory i pęknięcia, spow odowane wgłębieniami, 
zawalcowaniem m etalu wlewki, lub pęknięciami w walcach, gdy 
wlewkę źle ustawiono do przyjęcia w walce: wszelkie skazy 
i łuski najpierw  zawalcowane, a  później oderw ane od po­
wierzchni mogą powodować powstanie pęknięć, które latw'o 
się powiększają;

3) skazy spowodowane wadliwem odlaniem wlewki i usz­
kodzeniem rogów wlewki w czasie walcowania;

-!) szorstka skorupa z pow-odu opalenia stali, lub za- 
walcowania łusek;

5) krótkie rysy, spotykane na końcach wlewek, spow odo­
wane przecinanim e wlewek na gorąco;

6) miejscowe, głęboko sięgające uszkodzenia, pochodzą­
ce od uwięzionych gazów.

Jedynem dotychczas stosowanem  narzędziem do usuw a­
nia wad na wlewkach byt ścinak pneumatyczny. Stosowanie 
ścinaka w ym aga b. kosztownej instalacji, składającej .się ze 
sprężarki powietrza, przewodów podziemnych, m łotków pneu­
matycznych i ścinaków, oraz dużego wydatku energji.

Maksymalna g rubość wióra, dającego się zdjąć zapomocą 
ścinaka wynosi ok. 2 mm., co nie pozwala odrazu usunąć 
wady na całej głębokości. Pozatem wycięcie m usi być w kształ­
cie brózdy, której szerokość w górnej części w inna wynosić 
5—0 razy jej wysokość, gdyż w przeciwnym wypadku w czasie 
dalszego walcowania mogłyby powstać nowe . pęknięcia. Np. 
jeżeli pęknięcie m a 20 mm głębokości, to szerokość brózdy 
w górnej części w inna wynosić 100— 120 mm, a  kształt brózdy 
powinien przedstaw iać łagodną wklęsłość. W ycinanie ścinakiem 
takiej wklęsłości jest b. powolne i kosztowne.

Dopiero w ostatnich latach rozpoczęto stosow ać wypa­
lanie miejsc wadliwych palnikiem acetylenowo-tlenowym, osią­
gając pod każdym względem doskonale wyniki. Sposób ten
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zyska! duże rozpowszechnienie, naprzód w Ameryce, Japonii, 
a  następnie we Francji i W łoszech.

W ycinanie specjalnym palnikiem acetylenowo-tlenowym, 
opis którego podajemy niżej, przedstaw ia w stosunku do wy­
cinania mechanicznego następujące zalety:

1) wypalanie palnikiem jest najbardziej ekonomiczne; 
przeprowadzone próby wykazały 50°/o oszczędności w stosun­
ku do wycinania ścinakiem;

2) korzyści są tern wfększe, im wady są głębsze; dzięki 
temu można uratow ać wlewki, przy których nie opłaca się usu­
wać wad zapomocą ścinaka;

3) wypalanie palnikiem zapewnia widoczność rysy w głę­
bi brózdy, aż do całkowitego jej usunięcia, gdy przy wycina­
niu ścinakiem rysa może ulec zatarciu i ukryć się przed okiem 
operatora;

3) jeden palnik do wypalania zastępuje 10 do 20 ścina- 
ków. Szybkość pracy w niektórych nagłych wypadkach może 
mieć decydujące znaczenie. Okoliczność ta pozwala również 
zmniejszyć teren przeznaczony do tych robót.

O p i s  p a l n i k a  h u t n i c z e g o .  O pa'anie wlewek od­
bywa się na tej sam ej zasadzie co i cięcie tlenem, różni się 
jednak sposobem postępow ania i osiągniętym i wynikami. .

W  obydwu operacjach metal naprzód jest dostatecznie 
zagrzany, aby m ogło się odbywać spalanie metali w tlenie, gdy 
jednak przy palniku do przecinania kieruje się strum ień tlenu 
prostopadle do powierzchni metalu, przy opalaniu wlewek po­
chyla się silnie palnik w ten sposób, że strum ień tlenu roz­
szerzał się na powierzchni, spędzając przed sobą żużel wy­
tworzony przez spalanie stali (rys. 44).

Tym sposobem  tworzy się kanał kilku cm. szerokości i 
na kilka mm. głęboki. Reakcja jest nadzwyczaj szybka, wyżło­
biony kanał jest bardzo gładki i czysty — tak, że wszelkie 
braki w jego głębi są łatwo dostrzegalne. Palnik hutniczy
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Rys.  44.
U su w a n ie  wadliwych  m ie jsc  n a  w lew ce  zapomoca.  pa ln ika .
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(str. 282) różni się od zwykłego palnika do cięcia tem, że po­
siada specjalne końcówki i że wszystkie jego organy są od­
powiednio przestudjow ane do przepuszczania nadzwyczaj wiel­
kich ilości gazów.

Do palnika hutniczego używa się wyłącznie acetylenu roz­
puszczonego; mieszanka acetylenowo-tlenowa do podgrzew a­
nia tworzy się przed sam ym wylotem palnika. Dopływ tlenu 
otwierany jest przy pomocy zaw oru z dźwignią, dopływ  ace­
tylenu i tlenu do podgrzew ania zamykamy przy pomocy kur­
ków.

Palnik dostarczany jest z kluczem, zaworem zamiennym 
do tlenu tnącego i serją wylotów oznaczonych num eram i 1S, 
MC i 3S. Końcówki są wykonany z jednej sztuki i .mają otw o­
ry 5, 6. 7 i 8 mm. G dy wylot jest zniszczony lub zniekształ­
cony, można doprow adzić go do właściwych wymiarów, usuw a­
jąc żapomocą palnika lub papieru szm erglowego część uszko­
dzoną; ponieważ otwory są cylindryczne i m ają przekrój stały, 
końcówki m ogą być w ten sposób zużyte na długości 20 mm. 
bez zmiany przekrojów kanałów dla tlenu tnącego i dla mie­
szanki podgrzewającej.

Palnik hutniczy jest bardzo lekki i poręczny: d ługość 
jego jest tak dobrana, aby operator, nie znajdując się zbyt 
blisko źródła ciepła, m ógł jeszcze dość wyraźnie widzieć b ra­
ki w metalu. O twieranie i zamykanie tlenu do cięcia odbywa 
się w sposób szybki, przez jeden ruch dźwigni.

U r z ą d z e n i e .  Stanowisko dla palnika hutniczego po­
siada następujące urządzenie:

a) kilka butli z tlenem (zwykle 5), połączonych ze so­
bą przewodem zbiorczym i zaopatrzonych w reduk­
to r o dużej przepuszczalności (rys. 11).

b) 2 butle acetylenu rozpuszczonego połączone prze-
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'wodem zbiorczym i zaopatrzone w reduktor do ace­
tylenu rozpuszczonego,

c) palnik hutniczy połączony z butlam i zapomocą 2-cli 
węży, każdy o d ług. 10 m tr., opancerzonych w celu 
ochrony przed odpryskującem i tlenkami.

O perator powinien mieć rękawice z azbestu, jak rów­
nież obuwie z m aterjalu  niepalnego i okulary o jasnych 
szkłach, aby móc dokładnie widzieć wszelkie drobne rysy w 
metalu.

S p o s ó b  p o s t ę p o w a n i a .  Zapalanie palnika i jego 
regulacja odbyw a się w taki sam sposób, jak przy palniku zwyk­
łym do cięcia. Przy rozpoczynianiu cięcia trzym a się palnik hutni­
czy w takiem położeniu, aoy końcówka tworzyła kąt 75° z po­
wierzchnią. G dy przedm iot podgrzeje się do dostatecznie wy­
sokiej tem peratury, kąt ten zmniejsza się do kilku stopni i 
otw iera się dopływ  acetylenu do cięcia.

G dy stal zaczyna się palić, reakcja ta  nadzwyczaj szyb­
ko się rozszerza w kierunku płom ienia i operator powinien z 
odpowiednią szybkością prow adzić palnik w zdłuż rysy, którą 
ma się wypalać.

G łębokość kanału wypalonego zależy od następujących 
czynników:

a) kąta nachylenia końcówki do przedm iotu,
b) szybkości posuwu,
c) ciśnienia tlenu.
N auka operatora polega na nabyciu odpowiedniej 

wprawy w operow aniu temi trzem a czynnikami; podczas p ra­
cy koniec końcówki ślizga się po sztuce opalanej, i operator 
stale zmienia nachylenie końcówki, jak i szybkość posuw u, 
zależnie od wyników, które cńce otrzymać. Zwykle kąt na­
chylenia wylotu do powierzchni opalanej jest bardzo mały 
i wynosi od 10 do 15°.
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Doświadczenie uCzy, że łatwiej jest wyszkolić ślusarzy, 
którzy uprzednio wykonywali analogiczne roboty przy pomocy 
ścinaków, niż spawaczy.

Sam a operacja wypalania zajm uje czas wynoszący za­
ledwie ułam ek ogólnego czasu pracy palnika, a  to z tego 
powodu, że dość dużo czasu zużywa się na rozpoczynanie 
cięcia, usuwanie żużla i inne manipulacje.

W  razie zatrzym ania się na kilka m inut, należy zga­
sić płomień podgrzewający i palnik ochłodzić w wodzie.

Zależnie od wielkości końcówki i od ciśnienia tlenu, spo­
życie gazu w aha się od 20 do 35 m s tlenu i 2 do 3 m 3 
acetylenu na godz.; spożycie gazu na  godz. wynosi w w arun­
kach norm alnej pracy, uwzględniając przerwy, od 4 do 7 m3 
tlenu i od 800 do 16C0 litr. acetylenu.

Stosunek spożycia acetylenu do spożycia tlenu waha 
się w granicach od 1/5 do 1/10, zależnie od rodzaju pracy.

Ciśnienie tlenu wynosi od .3 do 5 kg., a  acetylenu — 
ok. 300 gr.

R o d z a j e  r o b ó t .  Braki w postaci pęcherzy i rys naj­
korzystniej jest usuwać wówczas, gdy są one jeszcze głębokie 
i zajm ują m ałą  powierzchnię, t. zn. na wlewkach grubych.

Do tego rodzaju pracy poleca się stosow anie końcówki 
1S przy ciśnieniu tlenu od 3,5 do 4 atm ., co daje strum ień 
tlenu dostatecznie „sztywny" a  zużycie gazu jest niewielkie.

Innym rodzajem  operacji również często stosow anej, 
jest oczyszczanie powierzchni wlewki ze skorupy zawierającej 
różne zanieczyszczenia na grubości kilku mm. na całej po­
wierzchni. Czynność tę uskutecznia się bardzo szybko zapo- 
mocą palnika, godczas gdy praca zapom ocą ścinaka jest nader 
żm udna i kosztowna. W  tym wypadku stosuje się końcówkę 
3S albo HC przy ciśnieniu tlenu od 3 do 4 atm .; zam iast 
trzymać końcówkę prawie poziomo, daje się kąt nachylenia 
od 30 do 40°, zwiększając jednocześnie szybkość posuw u. 
Tym sposobem  otrzym uje się kanały szerokie i płytkie. Na-
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R ys .  45.
Widok wadliwej wlewki,  w ag i  18 tonn ,  k tó ra  tylko dzięki z as to s o w a n iu  

paln ika zo s ta ła  u r a to w a n a  od zab rakow an ia .

leży się starać, aby kanat zachodził jeden na drugi, aby otrzy­
mać oczyszczenie na catej powierzchni.

Tak przy wypyianiu rys, jak i przy oczyszczaniu, należy 
dodać operatorow i pomocnika, który usuwa grom adzący się 
stale żużel z powierzchni zapom ocą łopatki i szczotki m etalo­
wej. To ułatw ia znacznie pracę operatora .i podwyższa jego 
wydajność. Wielkie ilości szlaki, które się tw orzą na po­
wierzchni, u trudniają kontakt między tlenem i metalem 
i pow odują przerwy w operacji. Z tego powodu opera to r 
tak powinien kierować strum ień tlenu, aby szlaka była stale 
usuw ana z przed palnika.

G ranice stosowalności palnika hutniczego są  te same 
co dla palnika do cięc:a — t- zn., że m ożna go stosow ać prawie

1?3



do wszystkich stali węglowych i specjalnyoli. Szybkość posu­
wu jest prawie niezależna od składu stali, pewne jednak stale 
stopowe pod wpływem różnicy tem peratur w różnych części 
wlewki obrabianej zdradzają tendencje do pękania. Takie stale 
należy podgrzewać do tem peratury ok. 300° przed przystą­
pieniem do opalania.

P r z y k ł a d y .  Rysunki 45-48 przedstaw iają usuw anie rys 
na wlewce ze stali miękkiej, wagi 18 t. N a dwóch przeciwle­
głych bokach wlewki okazały się pęknięcia podłużne przecho­
dzące przez całą d ługość wlewki (3,2 m) o znacznej głębokości, 
której nie można było wymierzyć zapom ocą sondow ania do 
50 mm. Pozatem było jeszcze jedno pęknięcie poprzeczne 
b. głębokie, przechodzące przez dw a boki sąsiadujące (rys. 46). 
Pęknięcia te pow stały na skutek złej konstrukcji formy. Wlew­
kę zbrakowano, gdyż koszty usunięcia wad zapom ocą ścina­
ka byłyby ogrom ne. Zdecydowano się na zastosow anie palnika 
tytułem próby.

N aprzód wycięto pęknięcie podłużne. W ymiary brózdy: 
głębokość m inim alna 50 m m ; szerokość średnia 220 mm. 
Czas pracy w yniósł 1 godz. 30 min. Zużycie tlenu 10,5 n r’. 
Następnie wycięto pęknięcie poprzeczne. G łębokość pęknięcia 
m a x .— 85 m m ; szerokość brózdy od 300 do 400 m m ; czas pracy 
4 g. 30 min; zużycie tlenu 17 m l  Czas i zużycie tlenu były 
stosunkow o, duże ze względu na niewygodne położenie pęk­
nięcia i sinusoidalny kształt pęknięcia.

Wycięcie pierwszych dwóch pęknięć w ym agało razem 
6 godzin pracy (1 robotnik i 1 pomocnik), przy zużyciu
27,5 ma acetylenu. W edług obliczeń techników wycięcie po­
wyższych pęknięć zapom ocą ścinaka trwałoby 120 godzin.

Wreszcie przystąpiono do wycięcia drugiego pęknięcia 
podłużnego. N ajpierw  wyżłobiono rowek dość głęboki, aby 
usunąć pęknięcie, okazało się jednak, iż metal nie jest zdrowy, 
więc wycinano w dalszym ciągu, aż do głębokości 110 mm,
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Rys.  40.
Rozm iary  pękn ięc ia  w lew ki  z ry s .  45 i części u s u n ię ty c h  zapom ocą  

pa ln ika .
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gdzie dopiero okazał się metal zdrowy. Po wycięciu brózdy 
przekrój tego boku wlewki przedstaw iał się, jak na rys. 46, 
szkic f. Aby powiększyć szerokość brózdy należało ściąć wy­
pukłości X  i Y. Pracę tę wykonano zapom ocą palnika do 
cięcia w zdłuż Iinji AB i DE. N astępnie kąty ABC i CDE 
ścięto zapomocą palnika hutniczego. W ymiary brózdy: długość 
1,8 m., szerokość — 530 mm., głębokość max. 110 mm. Czas

Rys.  47.
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Rys.  48.
W idok w lew ki  po usun ięc iu  części w a dliw ej .



pracy wyniósł 11 godzin (1 robotnik i 1 pomocnik). Zuży­
cie tlenu 70 m3 acetylenu 6 tn3. Jak d ługo trw ałoby wycina­
nie ścinakiem, nie starano się nawet wyliczyć. W  porównaniu 
do ceny wlewki, koszty usunięcia wad zapom ocą palnika do 
w ypalania wyniosły S% .

Rys.  49.
Widok brózd  na  pow ie rzchn i  po  oczyszczen iu  wlewki. ]

Rys. 49 przedstaw ia oczyszczanie kęsa o wymiarach 
195X195X1600 min. Robota polegała tu na zdjęciu ze wszy­
stkich boków wastwy kilku milimetrów, gdyż powierzchnie 
przedstaw iały liczne, gęsto rozsiane wady. O trzym ano po­
wierzchnie b. czyste, jak to widać na rys. 49. Czas oczyszcza­
nia jednego boku wyniósł 20 minut przy zużyciu 2,1 m 4 tlenu. 
Sta.d można wyliczyć, iż na 1 in- oczyszczonej powierzchni 
zużycie tlenu wynosi 6,7 m3 w czasie ok. 1 g.
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. S K R A W A N I E "
Z A P O M O C Ą  P A L N I K A

Rys.  50.
Części  obrobione*, zapom ocą~paln ika.



Rys. 51.
Przyk łady  obróbki,  w ykonane j  z a p o m o g i  pa ln ika ,  u s taw io n e g o  

s ty czn ie  do pow ie rzchn i  m e ta lu :  toczenie  o ra z  w yc inan ie  ż łohków .
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Przy wypalaniu rys płomień palnika ma kierunek stycz­
ny do przedm iotu, wskutek czego zostają wypalone rowki 
na jego powierzchni. Rowki te mogą być bardzo regularne, 
jeżeli posuw palnika będzie jednostajny. W  tym wypadku 
palnik działa, jak nóż, albo frez, nasuw a się więc myśl, czy 
nie m ożna byłoby zastosow ać palnika do obróbki, analogicz­
nej do tej, jaką otrzym ujem y na obrabiarkach mechanicz­
nych. Oczywiście obróbka ta nie może być tak dokładna, 
ma jednak tę w ażną zaletę, że nie wymaga energji mechanicz­
nej, gdyż skrawanie palnikiem odbywa się bez oporu ze 
strony m aterjału . Założywszy w suporcie tokarki zam iast 
noża, palnik i ustawiwszy go stycznie do powierzchni wał-

Rys. r,2.
W y p alan ie  nak ie łków  w w ałkach .
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ka, można — puściwszy w ruch tokarkę z odpowiednia 
szybkością — wypalić na powierzchni w ałka rowek o kształ­
cie śrubowym , a przy dostatecznie małym posuwie — obto­
czyć całkowicie wałek.

N a rys. 52 a  widzimy, w jakiem położeniu ustawiony 
jest palnik w stosunku do przedm iotu, przy w ypalaniu p o ­
dłużnego rowka. Palnik zamocowany jest na strugarce i prze­
suwa się wzdłuż przedm iotu.

Dotychczas ten dział zastosow ania palnika nie wy­
szedł poza stadjum  eksperymentów, już dziś jednak można 
powiedzieć, że w niektórych okolicznościach ten sposób ob­
róbki, obywający się bez energji mechanicznej, może się oka­
zać bardzo korzystny. Rys. 50—52 przedstaw iają wzory ro­
bót tą m etodą wykonanych.

R ys. 52a.
W y p alan ie  row ka zapoinoctj pa ln ika  'zam ocow anego na s tru g a rc e .
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PALNIK DO CIĘCIA  
W KOTLARSTWIE I KON­
STRUKCJACH STALOWYCH

R ys. 53.
K o n s tru k c ja  d ach u  w  now ym  G m achu P . K. 0 .  w W arszaw ie .



Itys. 54.

O bcinanie  b e lek  na szczycie  7 -p ię tro \vego  g m achu  P. K. O. 
w  W arsz aw ie .



Cięcie blach. Czyż istnieją kotlarnie i zakłady kon­
strukcyjne, które m ogłyby się obyć bez palnika do cięcia? 
Szczególniej przy grubych blachach trudności mechanicznego 
dzielenia są  nadzwyczaj wielkie i przy szerokich blachach 
trzeba wytłaczać lub wiercić otwory jeden przy drugim , 
a później strugać  (zazwyczaj ręcznie) krawędzie, co jest 
nadzwyczaj kosztowne. Palnik do cięcia wykrawa z nadzwy­
czajną łatwością wszelkie kształty potrzebne, z dowolnie wiel­
kich arkuszy, przy minimalnym koszcie, w czasie, który w
stosunku do innych operacji poprostu nie wchodzi w ra­
chubę przy ustaleniu terminów fabrykacji. N ie podajem y przy­
kładów z tego rodzaju robót, gdyż są one wszystkim aż 
nadto dobrze znane.

Spożycie gazów i szybkość cięcia blach różnej g ru ­
bości podane są na str. 102.

Cięcie kształtowników i rur. Także w konstrukcjach 
żelaznych palnik do cięcia jest nieodzownem narzędziem na 
każdym kroku. Obcinanie belek na miarę i na kształt żą­
dany pozwala wznosić konstrukcje na miejscu budowy, bez 
rysunków szczegółowych. Jeżeli ponadto konstrukcja jest spa­
wana, palnik do cięcia staje się w prost nieócenionem narzę­
dziem, bo wszelkie roboty przygotowawcze m ogą być wy­
konane zapom ocą cięcia tlenem i jakiekolwiek obrabiarki są 
zupełnie zbędne, ła tw o ś ć  przenoszenia instalacji do cięcia 
jest dużem ułatwieniem przy budowie wysokich konstrukcji; 
na rys. 54 widzimy obcinanie belek na m iarę na 7 piętrze 
konstrukcji żelaznej gm achu P. K. O. w W arszawie. 700 ton
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R ys. 55.

S u f it  w itra żo w y  nad  g łó w n ą  s a lą  k a so w ą  g m ach u  P. K. O. 
w W arszaw ie  s tan o w ią c y  ca ło ść  z dach em , p rzed staw io n y m  

n a  ry s .  53, sp aw a n y  z c ię ty ch  pa ln ik iem  części.
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ważący szkielet tego gm achu został wykonany wyłącznie zapo- 
mocą spaw ania i cięcia tlenem.

Rys. 53 przedstaw ia konstrukcję oszklonego dachu nad 
głów ną salą P. K. O., na rys. 55 widzimy fragm ent sufitu 
witrażowego, złożonego z 1500 kawałków, cały ruaterjał był 
cięty i spawany na miejscu, przy zachowaniu dokładności 
wymiarów do 1 mm.

Rys. 56 i 57 ilustru ją sposób prowadzenia palnika przy 
przecinaniu kątownika i dwuteownika.

N a rys. 58 widzimy przykład cięcia dwuteówki w celu 
wykonania słupa  o przekroju krzyża, z dwóch dwuteowników. 
W każdym z dwuteowników jest wycięła szczelina na połowie 
długości. Szerokość szczeliny rów na jest grubości ścianki 
dwuteownika. N astępnie jeden z dwuteowników jest wsunięty, 
w drug i w ten sposób, że część przecięta każdego z nich 
obejm uje część nieprzeciętą drugiego. O ba dwuteowniki zo-

R ys. 56. R ys. 57.
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R ys. 58.
W y cin an ie  rz c ze lin y  w d w u teó w ce .

R ys. 59. R ys. 59a.
P o łączen ie  dw óch d w u teó w ek  D w uteów ka w y c ię ła  w celu

pod k ą tem  p ro s ty m , p o łą cze n ia  z ceów ką,
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siaty następnie połączone -i spoinami przerywanemi w czio- 
rccli kątach tak utworzonego krzyża. Gotowy siup widać 
z lewej strony rys. 5S, slup  ten nadzwyczaj silny, a zajm u­
jący nader maio miejsca, w niezem nie przypom ina form 
spotykanych w konstrukcjach nitowanych, a  dzięki palni­
kowi do cięcia mógł być z łatwością zrealizowany.

R ys. 59b.
O p eracja  c ięcia. A — b u lla  z a ce ty len em , T — z llen em . S paw acz  
w ycina z d w u te o w n ik a  w sp o rn ik i do g łow ic s łu p ó w  sp aw a n y ch .

Przy tworzeniu węzłów spawanycli belki m uszą być 
odpowiednio przycinane, co palnikiem uskutecznia się bez 
żadnych trudności. N a rys. 59 widzimy połączenie 2 belek
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dwuteowych pod kątem prostym , na rys. 50 a  belkę dwuleo\V4 
przygotowaną do połączenia pod kątem prostym  z ceownikiem.

Różne części dodatkow e dla konstrukcji, jak konsolki, 
wsporniki i t. p. można zawsze wyciąć palnikiem z odpow ied­
niej wielkości żelaza profilowego.

N a rys. 59 b widzimy, jak z dwuteownika przygotowa­
no cały szereg wsporników trójkątnych na rozszerzone głowice 
słupów  spaw anych. N a rysunku widzimy m om ent, gdy po 
wycięciu jednego szeregu wsporników spaw acz przystępuje do 
odcinania drugiego szeregu wsporników, złączonych ze sobą 
stopką dwuteownika. O perator w łaśnie przecina stopkę, koto 
sto łu  leży w spornik obcięty.
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R ys. 63 (do  s t r .  173) 
P rzy rząd  do c ięcia  w a łków .

PRZYRZĄDY DO CIĘCIA 
T L E N E M





C i ę c i e  b l a c h .  W arunkiem otrzym ania równego 
i gładkie cięcia blach iest prowadzenie palnika po 
linji dokładnie prostej z regularną szybkością.. Przy 
powolnem ciągnięciu palnika zapom ocą ręki jest dość 
trudno osiągnąć idealne wyniki. Tylko m aszyna może działać 
zupełnie regularnie (patrz „Cięcie maszynowe" str. 181). 
Jednak zapomocą dość prostych przyrządów m ożna warunki 
cięcia polepszyć. Tak np. prowadzenie wzdłuż listwy lub kątow­
nika przym ocowanego do blachy ułatw ia otrzym anie dokład­
nej linji prostej (rys. 60).

N a str. 113 opisywaliśmy przyrząd półautom atyczny do 
prow adzenia palnika (rys. 21). Przyrząd tego rodzaju można 
tanim kosztem wykonać z części starych obrabiarek.

N a rys. 62 widzimy przyrząd do cięcia blach zrobiony 
z prow adnicy starej tokarki, na której w specjalnie dorobio­
nym uchwycie zamocowany palnik otrzym uje posuw od śruby 
pociągowej, obracanej, ręcznem kółkiem. Oczywiście łatwiej 
tu otrzym ać równom ierny posuw  palnika niż przy przesuwaniu 
go bezpośrednio ręką, a prostolinijność cięcia jest tu  idealna.

C i ę c i e  ż e l a z a  k s z t a ł t o w e g o .  Przy cięciu w ał­
ków okrągłych pewną trudność stanowi utrzymywanie palnika 
w jednakowej odległości od powierzchni. Rys. 63 na str. 171 
obrazuje przyrząd, który jest bardzo dogodny do tego rodzaju 
operacji, szczególnie przy grubszych watkach.

Przyrząd ten jest zrobiony z dw uch par nóżek po­
uczonych równoległe ze sobą i tworzących kąt, rozwarcie 
którego można regulować.

Palnik zakłada się do uchwytu, który m ożna ustawić
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R ys. 61. P rzy rz ijd  do cięcia  w ałków  i ie la z a  k sz ta łto w e g o .



R y s. 62.

P rzy rząd  do c ięcia  b la c h  w y k o n a n y  z p ro w ad n icy  s ta r e j  to k a rk i.

tak. aby płom ień był skierowany prostopadle do przedm iotu 
przecinanego. Zapomoca rączki obraca się całość w m iarę 
przecinania. Rozwarcie reguluje się po założeniu palnika 
tak, aby odległość wylotu od przedm iotu była norm alna.

O dy przedm iot jest już nagrzany i cięcie rozpoczęte, 
wystarczy zapomocą rączki obracać przyrząd w raz z palni­
kiem po powierzchni wałka, który pozostaje nieruchomy.
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Dla Osiągnięcia bardzo dokładnego równego cięcia 
prostopadle do osi przedm iotu dobrze jest stosow ać przy­
rząd przedstaw iony na rys. 61. Z lewej strony widzimy len 
przyrząd ustawiony do przecinania walka, z prawej zaś — 
dwuteownika.

Cięcie w alka odbywa się w ten sposób, że główka 
palnika zatacza kolo w spótśrodkowe z wałkiem. Ruch ten 
otrzym uje się przez obró t 2 ram ion równoległych (1), w pra­
wianych w ruch za pośrednictwem kół zębatych przez kół­
ko (2j lub (3). Regulowanie położenia poprzeczki (4) odpo­
wiednio do średnicy w ału odbywać się powinno przy po­
ziomem położeniu ram ienia (1). Największa średnica, jaką 
można przeciąć na przedstaw ionym  przyrządzie, dostarcza­
nym przez Sp. Akc. Perun, wynosi 300 mm.

Cięcie żelaza kształtowego, np. dwuteownika, otrzym uje 
się na tym przyrządzie przez połączenie ruchu prostolinijnego 
z obrotowym . Ruch prostolinijny palnika uzyskuje się przez 
posuw wózka (5) zapom ocą kółka (6). Ruch obrotowy pal­
nik otrzym uje, jak wyżej zostało opisane, przez pokręcanie 
kotkiem (2) lub (3), lecz ram iona ruchom e są tu skierowane 
w dół. D ługość cięcia na tym przyrządzie wynosi 350 mm, 
ale może on być z łatwością przekonstruow any na d ługość 
cięcia 500 mm.

C i ę c i e  r u r .  Przy spaw aniu ru r pod kątem, dokładne 
obcięcie jest nieodzowne, aby spoina m ogła być należycie 
wykonana.

W ycinanie linji krzywej na okrągłej powierzchni nie 
jest łatwe, gdyż trudno jest utrzym ać palnik w stałej od­
ległości od rury i czystość cięcia na tern cierpi. Pomysłowy' 
przyrząd przedstaw iony na rys. 64 pozwala nau-cr łatwo 
wykonać tego rodzaju operację z wielką precyzją. N a rurę 
B, która ma być obcięta, nasunięta jest ru ra  A , do której 
przypawa się pierścienie wodzące C i D (z d ru tu ). Rurę A
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Kys 05.
P rzy k ła d y  w y konyw anych  cięć zapom ocą  p rzy rząd u .
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Hy s .  6G.
O bcinan ie  ru r  w ed łu g  szab lonu .
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zamocowuje się na rurze B  zapom ocą śruby  motylkowej B. 
Palnik opiera się obustronnie na w idełkach, z których J  obej­
muje rurę, a  widełki G zakończone są siodełkiem H, które 
przesuwa się po pierścieniu wodzącym D. Palnik odw zoro­
wuje kształt tego pierścienia na rurze B. Do łatwiejszego 
obracania rury dobrze jest umieścić ją  w uchwycie przed­
stawionym na rys. 66. Rys. 65 podaje przykłady ru r obci­
nanych zapomocą tego przyrządu.

W y p a l a n i e  o t w o r ó w .  N a m ontażu często zachodzi 
konieczność wycięcia otw oru. Zapom ocą nader prostego przy­
rządu można otrzym ać otw ór dokładny, nawet niewielkiej 
średnicy.

R ys. 67.
P rzy rzą d  do w y p a lan ia  o tw o ró w  zapom ocą  p a ln ik a .

Rys. 67 przedstaw ia tego rodzaju przyrząd do wy­
cinania otworów od 10 do 30 mm średnicy w blacnach, 
w kształtówkach, szynach i t. p.

Palnik spoczywa w uchwycie na podstawie, a  wylot 
opiera się na okrągłej podstawce, która jednocześnie jest 
szablonem. Ta podstawka utrzym uje koniec palnika w poło­
żeniu prostopadlem  do powierzchni przecinanej i utrzym uje 
wylot w odległości norm alnej. Aby uruchom ić aparat, na 
końcówkę palnika nakłada się pierścień o średnicy odpo­
wiednio dobranej do średnicy otw oru wycinanego i prow a­
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dząc pierścień po obwodzie wewnętrznym szablonu otrzy­
muje się wycięcie, którego średnica równa jest średnicy 
wewnętrznej szablonu m inus średnica pierścienia.

Inny rodzaj przyrządu zastosow any do wypalania otwo­
rów w dowolnem położeniu przy użyciu specjalnej końcówki 
prostej (sztorcowej), opisanej na str. 82, przedstaw ia rys. 67a.

R ys. 67a.
P rzy rz ą d  do w y p a lan ia  o tw o ró w .

Składa 011 się, jak wyżej opisany przyrząd, z prowadnicy, 
umocowanej na suporcie w ten sposób, że może być odchylona 
w rozm aite położenie.

Suport zakleszcza się na przedmiocie zapomocą 
odpowiednich zacisków. Pryzm atyczny uchwyt do palnika, 
obracający się wewnątrz prowadnicy, pozwala zamocować pal­
nik w różnej odległości od środka tarczy, zależnie od pro­
mienia wycinanego otw oru. Przyrząd tego typu pozwala na 
wycinanie otworów od 10 do 100 mm średnicy.
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R ys. 68.
Hak, w y c ię ty  p a ln ik iem  na  m aszyn ie .



R ys, 69. l id in e  d ro b n e  częśc i do a rm a tu ry , w y c ię te  n a  m aszy n ie  P an to to m .



Znaczenie uniwersalnej m aszyny do cięcia w warsztacie 
m echanicznym . M ożna bez przesady powiedzieć, że w wszyst­
kich działach konstrukcji przemysłowych drzewo, jako ma- 
terjał konstrukcyjny, poprzedziło użycie stali. W idzimy to 
w historji rozwoju budowy statków, wagonów, mostów, sa­
molotów, domów, mebli etc. Można więc powiedzieć, że 
w rozwoju konstrukcji przem ysłowych s t a l  w y p i e r a  
d r z e w o .

Co jednak widzimy w wielkich w arsztatach obróbki 
drzew a? Jakie jest główne narzędzie stolarni tak wielkiej 
jak i m ałej? N a to pytanie jest jedyna odpowiedź możliwa: 
m aszyną podstawow ą przy obrobce drzewa, od której roz­
poczyna się ta obróbka, jest piła taśmowa.

Pierwszem stadjum  obróbki drzewa jest nadanie mu 
kształtów  ogólnych przez odpowiednie w ykrajanie z m aterjału  su­
rowego, poczem otrzym uje ono dokładniejsze kształty zapom ocą 
obróbki ręcznej. Ponieważ postęp w konstrukcjach idzie stale 
w kierunku zamiany drzewa przez stal, przez analogję .przy­
chodzi na myśl, że dobrze byłoby mieć do obróbki żelaza 
maszynę analogiczną do piły taśmowej, któraby pozwalała 
w m aterjale surowym  wykrajać pierwsze zasadnicze kształty 
przedm iotu, jak to czyni piła taśm ow a z drzewem. Logicznie 
rozum ując, ta m aszyna p o w i n n a  b y istnieć i to tw ier­
dzenie jest poza wszelką dyskusją. Tymczasem, gdy zwiedza 
sie zakłady konstrukcji mechanicznych, naw et bardzo wiel­
kie, nie znajduje się tej podstawowej maszyny, od której cała
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obróbka pow innaby się różpóćzynać. Kilka nożyc, kilka pil 
tarczowych, tokarki, które m ogą ciąć najwyżej wg. jednej 
płaszczyzny (i z jaką powolnością!) są prawie jedynemi 
narzędziami, które w stali wykonują prace przypom inające 
pracę piły taśmowej w drzewie. Aby otrzym ać w stali takie 
kształty, jakie drzewu nadaje piła taśmowa, trzeba je odlać 
albo odkuć; m odelarnie i odlewnie z jednej ■ t 'ony im to ty  mecha­
niczne i ręczne z drugiej strony są jedynem i narzędziami, które 
służą do pierwszego nadania kształtu częściom maszyn przed 
ich dokładniejszą obróbką. P raca tych maszyn jest nadzwyczaj 
powolna, kosztowna i nie można jej absolutnie porów nać z szyb­
kością i wydajnością piły taśmowej do drzewa.

Czy nie istnieje jednak m aszyna do cięcia stali, którą 
możnaby było tak manewrować, jak pilą taśm ową, i która 
pracow ałaby z rów ną szybkością, uwzględniając oczywiście 
różnicę między obydwom a m aterjałnm i?

Taka m aszyna istnieje i została już ona wielokrotnie 
w ypróbow ana z wielkiem powodzeniem i tylko na skutek 
przestarzałej rutyny, ignorancji i niezrozumienia ważności (ego 
zagadnienia nie zajm uje ona dotychczas miejsca honorowego 
w w arsztatach mechanicznych.

T a najcenniejsza m aszyna pośród wszystkich, której 
zalety dopiero w ostatnich czasach zaczynają trafiać do prze­
konania kierowników w arsztatów , przecinarka, k tóra pozwala 
na wycinanie najbardziej skomplikowanych kształtów  z szyb­
kością 30 m tr. na godz. .p rzy .g rubośc i stali 8 mm i 5 mtr. 
na godz. przy grub . 500 mm. — ta maszyna, jak się nasi 
czytelnicy niewątpliwie dom yślają, jest to m a s z y n a  d o  
c i ę c i a  p ł o m i e n i e m  a c e t y l e n  o w o - t l e n o w y n i .

Maszyna ta dopiero wchodzi w użycie i trzebaby było 
stokrotnie zwiększyć jej ilość, aby skom pletować urządzenia 
naszych zakładów konstrukcji mechanicznych, które niejedno­
krotnie są  świetnie wyposażone w tokarki, gryzarki, w ier­
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tarki i t. p. maszyny do obróbki końcowej, natom iast nie są 
przygotowane do wykonywania kształtów  zgrubsza. W tym 
dziale m aszyna do cięcia tlenem wprowadza postęp o cha­
rakterze rewolucyjnym, tak pod względem szybkości wykonania, 
jak i ekonomiczności.

Zalety cięcia m aszynow ego zapom ocą tlenu. Korzyści, 
jakich oczekujemy, gdy nastąpi powszechne wprowadzenie cię­
cia tlenem do warsztatów  mechanicznych, mają swoje uza­
sadnienie nietylko w szybkości i ekonomiczności, które ce­
chują cięcie tlenem wogóle, lecz również w d o k ł a d n o ś c i ,  
jaką przynosi cięcie maszynowe.

Ta dokładność jest zapewniona przez dwa czynniki:
1) prowadzenie przyrządu zapom ocą szablonu zapewnia 

dokładne wykonywanie kształtów;
2) maszynowy posuw paintka gw arantuje regularność 

cięcia, w którego wyniku otrzymujemy szczelinę do- 
k>ad:.i • gładką, nie ustępuj jcą swoim wyglądem po­
wierzchni otrzym anej na m aszynach obróbkowych.

Dzięki temu, części wycięte maszynowo mogą być bardzo 
często używane bez dalszej obróbki, a gdy wykończenie jest 
niezbędne w celu otrzym ania bardzo dokładnych wymiarów, 
Kształt, otrzym any na maszynie do cięcia tlenem, jest tak 
zbliżony do jw ej ostatecznej formy, że nadm iar metalu wy­
nosi zaledwie 1 do 2 mm., czego nie można osiągnąć przy 
odlewaniu lub kuciu.

O kreślić dokładność maszyny do cięcia tlenem można 
najlepiej w ten sposób: podczas gdy maszyny obróbkowe, 
jak tokarka lub szlifierka, pracują z dokładnością do 10-ej 
lub 100-ej części mm., to maszyna do cięcia tlenem p ra­
cuje z dokładnością do 1 min., co na narzędzie przeznaczone 
do obróbki zgrubsza jest wynikiem w prost świetnym.

Należy podkreślić tę dokładność maszyn do cięcia,



gdyż jest ona jeszcze niedostatecznie oceniana nawet przez 
tych, którzy są już dobrze obeznani z zastosowaniem pal­
nika do ciecia i spawania. Przyzwyczajeni do pracy zapomocą 
palnika ręcznego, która niezawsze — niestety — jest wykonywa­
na przez operatorów  odpowiednio wyszkolonych, nie mogą 
sobie poproslu wyobrazić dokładności osiąganej na m a­
szynie poruszanej zapomocą silnika elektrycznego.

Z astosowania m aszyny do cięcia. Możność przygotowania 
półfabrykatów  zapomocą maszyn do cięcia ma nadzwyczaj 
dodatni wpływ na prace związane z organizacją i przygoto­
waniem produkcji zakładów mechanicznych, szczególnie tych, 
które nie posiadają w łasnych kuźni i odlewni. M aszyna do 
cięcia pozwala w arsztatow i zupełnie się uniezależnić od wszel­
kich opóźnień w terminach dostaw y odlewni i kuźni, .które 
tak często  zdarzają się w praktyce. Nawet te zakłady, które 
posiadają swoje kuźnie i odlewnie, nadzwyczaj upraszczają 
swoją produkcję dzięki redukcji magazynów z modelami i z 
surowcam i i dzięki skróceniu terminów fabrykacji. W ystarczy 
mieć w  zapasie pewną ilość blach różnych grubości, aby 
w każdej chwili móc wykonać zamówienie i odrazu zatrudnić 
w arsztaty mechaniczne.

Zastosowanie odlewów częściami wycinancmi zapomocą 
maszyn do cięcia i spawanemi, co jest charakterystyczną 
cechą współczesnych konstrukcji, już zapew nia maszynie do 
cięcia zastosowanie w prost olbrzymie.

Z części maszyn, które każdy w arsztat wykonuje na 
porządku dziennym', a  przy wyrobie których m aszyna do cięcia 
znajduje zastosowanie, można zacytować: krzywki, tarcze sprzę­
gieł, kół zębatych, klucze, haki, wentylatory, m atryce do pras, 
ram y nożyc, podstawy i ramy maszyn, kadłuby motorów 
elektrycznych, wirniki, części podnośników, korbowody, łącz­
niki, w ały wykorbione, ramy parowozów i lokomotyw, silni­
ków gazowych i ropnych etc. etc.
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Wyliczenie wszelkich najróżnorodniejszych części, któ­
rych wykonanie może być uskutecznione zapom ocą maszyn 
do cięcia, zabrałoby tu zbyt wiele m iejsca; ¿załączone ry­
sunki najlepiej świadczą o wielkich możliwościach, jakie ten 
nowy sposób obróbki przedstawia. Każdy z konstruktorów  
w najrozm aitszych działach przem ysłu znajdzie na załączo­
nych rysunkach i fotografjach przykłady, które pozwolą mu 
się zorjentow ać w możliwościach tej maszyny w tym dziale 
konstrukcji przemysłowych, który jest dziedziną jego pracy.

R ys. 70.
K lacze i dźw ign ie  w y c ię te .m a sz y n o w o .



R ys. 71. T arcze  g ru b . 12 m m . D ługość  c ięcia  
1 ta rczy  -  1,65 m, C zas — 7 m.

R ys. 72. R am ki o w alne.



R ys. 74.
W idełk i. G rubość  12 mui. D łu g o ść  c ięcia  1 m. C zas 3,2 min.
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Rys. 73.
D źwignie. G ru b o ść  25 m m. D ługość  cięcia  1,12 m. Czas 5,5 m in. 

T len  — 280 lilr .;" a c c t . — 40 lilr.



R ys. 75. 
W y c ię te  w ałki 
n a  m aszy n ie .

R ys. 7G. 
Ł ączn ik  do sp rz ę g a n ia  

p rzy czep ek . 
G ru b o ść  m ax . 110 mm. 

C zas 15 m in.
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Itys. 77.
C zęści ob ro b io n e  całkow icie  zapom ocą  m aszy n y  do c ięcia  tlenem .

R ys. 78.
P ły tk i w e n ty lo w e  w y c ię te  z b lac h y  na  m aszy n ie .
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coto

iJ - r r -n
Rys. "9. R ys. 80.

U sz ty w n ien ie  w te n d rz e , ( iru b . b lachy  40 mm. 
K osz t Uucia -  «2 zt. K oszt c ięcia  -  39 zt.

C zęść w ózka parow o zo w eg o . G ru b .b la c h y  35 mm. 
K ucie — 50 z t. C ięcie tle n em  — 32 zt.



R ys. 81. 
W ah a cz  parow ozu  

K ucie  — 77 zł. 
C ięcie tle n e m  i spaw a 

n ie  — 49 zł.

R ys. 82. 
D źwignia pop ie ln ika  

K ucie 70 zł. 
Cięcie tle n e m  — 58 zł.

R ys. 83. 
D źwignia p o p ie ln ik a  

K ucie — §8 zł. 
C ięcie tle n em  — 68 zł.
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R ys. 84.
P o d łu żn ica  w ózka parow o zo w eg o . G rubość  30 min. 

F rezo w an ie  — 42 z ł. C ięcie tle n em  — 24 zł.

R ys. 85
U lo s o w a n ie fn a  m aszyn ie  d e 'c ię c ia ,
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K orbow ód s iln ik a  D iesela.



Rys; 88.; P od łużn ica  P a g o n u  m o to ro w eg o . G rub . 65 mm. 
Czas cięcia : 2,3 godz. T len  — 16 m. sz . A cet. — 1,8 m.



R ys. 89.
W at ko rbow y s p rę ż a rk i p o w ie trzn e j. G rub . 175 mm.

R ys. 90.
Blok g ru b o śc i 550 mm. p rz e c ię ty  pa ln ik iem  nadzw yczaj g ładko 

za pom ocą m aszy n y  do c ięcia .
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R ys. 91.
W irn ik  pom py p iaskow ej. G ru b o ść  ło p a te k  230 m m. D ługość  cięcia 
c a łk . — 0 m , C zas — 59 m in . T len  — 15 m. sz. ]fA cet. — 2 m. sz.
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R ys. 92. T y ln ica  s z k ie le tu ,  s ta tk u  m orsk iego . G rub . 350 mm. C zęści t ru d n e  do odkucia  z o s ta ły  
u fo rm ow ane zapom ocą cięcia tlen em . D łu g o ść  cięcia  3,9 m.



Wpfyw cięcie zapomocą iienu na struk turę  stali. Bardzo 
często dyskutowanem zagadnieniem jest wpływ płom ienia palnika 
na metal przecinany. Oczywiście fizyczne lub chemiczne zmiany 
mogą mieć m iejsce ' tyjko w niewielkiej głębokości, ponieważ 
działanie płom ienia ria stal przecinaną jest bardzo słabe 
i nic przenosi się w głąb m aterjału . Jest jednak faktem nie­
zaprzeczonym, że istotnie po przejściu palnika pozostaje cienka 
skórka o w łasnościach nieco odmiennych od reszty m aterjału.

Powszechnie znane jest zjawisko, że powierzchnia do­
znaje utwardzenia. Zwykle nie ma to praktycznego znaczenia, 
jednak — w wyjątkowych wypadkach — może być niepo­
żądane, np. gdy krawędź blachy ulega w dalszej obróbce 
wygięciu na zewnątrz. W  tym- i podobnych w ypadkach, gdy 
naprężenia skupiają się na krawędzi utwardzonej przez pal­
nik, m ogą pow staw ać rysy, które są  zaczątkiem do poważ­
niejszych pęknięć, przenoszących się w głąb m aterjału.

W  jednej z amerykańskich walcowni poddano badaniu 
powierzchnię przecinanych bloków stalowych, grub. 150 mm., 
o zawartości węgla 0,10 i 0,20% , w celu dokładnego określe­
nia wpływu cięcia tlenem na struk turę  stali.

Badania dotyczyły tylko blach przecinanych m aszy­
nowo. ’ ).

Z naskórka powierzchni, otrzym anej z przecięcia tle­
nem, zestrugiw ano 4 w arstwy grubości 3/ą mm i każdą 
warstwę badano na zaw artość węgla. Te badania przeprow a­
dzono dla czterech różnych blach; wyniki ujęte są  w tabeli I.

•’) T h e  W eld in g  E n g in ee r, Nr. 11, 1931. Spaw . i C. M., N r. 1, 1932.
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a b
Z e w n ę trz n a  w a rs tw a  n a w ęg lo n a . M etal w g łę b sze j w a rs tw ie  niezm ieniony

W a rs tw a  p rz e jśc io w a .

R ys. 03 a, b, c.
Zm iany w s tru k tu rz e  b la c h y  c ię te j m aszynow o  pa ln ik iem  ac.-tlenow ym .
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P ro c e n to w e  zaw a rto śc i w ęgla  w n a sk ó rk u  s ta l i  p rzec ię te j m aszy ­
now o paln ik iem  tlenow ym .

T a b e l a  I.

B lachy b ad an e
K o le jn e  w a rs tw y , idąc od 

k raw ęd z i w g łąb

1 | 2 3 | 4

I n iew yżarz . po c ięc iu  
w yżarz . „

0,32
0,19

0,17
0,19

0,17
0,18

0,10
0.17

11 niew yżarz . „ 
w yżarz. „

0,27
0,21

0,27
0,23

0,23
0,22

0,22
0,23

li i n iew yżarz . „ 
w yżarz. „

0,16
0,08

0,12
0,08

0,09
0,10

0,10
0,11

IV niew yżarz .
w yżarz. „

0,12
0,10

0,12
0,11

0,11
0,10

0,10
0,10

W  tabeli tej d la każdej blachy I. II. III, IV, podano dwa 
szeregi cyfr: górny szereg daje wyniki analizy blachy, która 
po przecięciu pozostała w stanie niewyżarzonym, a dolny 
szereg — blachy wyżarzonej. N um eracja w arstw  1, 2 3, 4 od­
powiada kolejności w arstw  od powierzchni przekroju k j  ś o.l- 
kowi niaterjatu.

Okazuje się przy porównaniu zawartości węgla po­
szczególnych w arstw  tej sam ej blachy,, niewyżarzonej i wy­
żarzonej po przecięciu, że w arstwy bliższe powierzchni ule­
gają nawęglaniu kosztem w arstw  głębiej położonych. W ygląda 
to tak. że «'ęgiel podczas przecinania em igruje z warstw  
chłodniejszych do w arstw  bardziej rozgrzanych. Po wyżarzeniu 
natom iast zaw artość węgla jest mniej więcej jednakowa, t. zn., 
że stal po wyżarzeniu wraca do swojej pierwotnej struktury.
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R ys. 93d.
W a rs tw a  z e w n ę trz n a  pi zed  i po w y żarzen iu .

K ys. 94.
Z a leżn o ś< £ g ru b o śe i \s a r£ lw y "n a w ęg lo n e j od g iu b .  u ia te r ja łu  c ię teg o .
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Mikrograficzne zdjęcia poszczególnych warstw  wykazują 
zupełnie wyraźnie budowę sorbityczną warstwy zewnętrznej, 
przejście od budow y sorbitycznej do perlitycznej .i wreszcie 
strukturę perlityczną warstwy wewnętrznej, dokąd już wpływ 
palnika nie sięgał (rys. 03 a, b i c).

Nawęgianie warstwy zewnętrznej tłomaczy się w ten 
sposób, że podczas ochładzania m aterjału  blachy wydziela się 
naprzód ferryt, a  pozostały roztwór staje się bogatszy w wę­
giel. Ponieważ najpierw  stygną warstwy głębiej położone, 
a  na końcu warstwy zewnętrzne, jako najsilniej nagrzane, 
wobec tego węgiel em igruje od warstw  głębszych ku po­
wierzchni, gdzie się koncentruje. W skutek szybkiego studzenia 
struk tura  sorbityczna pozostaje w m ateriale.

W yżarzenie przyw raca m ateriałow i z powrotem budowę 
perlityczną i zaw artość węgla wyrównuje się w całej warstwie 
do pierwotnej wysokości.

N a rys. 93d widzimy budow ę sorbityczną blachy nie- 
wyżarzonej po przecięciu, oraz budow ę perlityczną tej samej 
blachy po wyżarzeniu.

Dawniejszy pogląd, że nawęgianie warstwy zewnętrznej 
jest powodowane przez acetylen, okazał się niesłuszny, gdyż 
nawęglaniu zewnętrznej warstwy towarzyszy odwęglanie warstw 
głębszych. Aby się jednak upewnić, że istotnie spalanie ace­
tylenu nie wpływa na zaw artość węgla w stali przecinanej, 
dokonano prób przecinania tej samej stali przy użyciu jako 
płomienia podgrzewającego raz acetylenu, a  drugi raz wo­
doru. Analiza w arstw  poszczególnych da ła  wyniki podobne, 
jak wykazuje tabela II. Tym sposobem  okazało się. że rodzaj 
gazu palnego nie wpływa na stopień nawęgienia krawędzi prze­
cinanej.
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T a b e l a  II.

Z a w a rto ść  w ęg la  w m a te rja le  p rzecinanym  a ce ty len em  i w odorem .

B lachy Rodzaj gazu
K olejne w a rs tw y  

od k raw ęd z i w g łąb

1 2 3 4

V ace ty len
w odór

0,18
0,21

0,18
0,19

0,17
0,16

0 J7
0,17

VI ace ty len
w odór

0,20
0,22

0,16
0,18

0,16
0,15

0,15
0,15

N astępuje teraz pytanie, do jakiej głębokości sięgają 
zmiany w strukturze, opisane wyżej. Oczywiście zmiany te 
zależą od stopnia nagrzania, a  to zależne jest w pierwszym 
rzędzie od grubości m aterjału , następnie w poszczególnych 
wypadkach zależy od konstrukcji i stanu palnika, sprawności 
maszyny, umiejętnej obsługi, czystości gazów (szczególniej 
tlenu) i t. p. warunków, wpływających na szybkość cięcia 
i szerokość szczeliny wypalonej. Wyniki doświadczeń przed­
stawione na rys. 94, obejm ują cięcie blach o g rub . 25, 50, 75, 
100 125, 150, 250, 500 i 550 mm. Z tych wyników, za­
znaczonych punktam i na  wykresie, wypośrodkow ano krzywą, 
z której widać, że grubość w arstwy utwardzonej w zrasta słabiej 
niż grubość metalu przecinanego.

Podgrzew anie metalu przed cięciem zmniejsza zły wpływ 
palnika na strukturę, gdyż ochładzanie się krawędzi prze­
cinanej nie jest tak gwałtowne. Stale wysokowęgliste i stale 
stopowe, które są bardziej czułe na zmiany tem peratury, po­
winny być z reguły podgrzew ane przed cięciem, a po cięciu 
natychm iast wyżarzane.
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MASZYNA DO CIĘCIA 
PANTOTOM B 33



Rys. 95.
Dawny lyp m aszyny Pantotom .
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Istnieje szźreg typów maszyn do dęcia, które dobrzo 
Spełniają swe zadanie, najczęściej jednak ceny ich są dość wy­
sokie i z tego powodu nie są  one dostępne dla wszystkimi za­
kładów, których ten sposób obróbki interesuje. Pozatem  og ra­
niczony zakres zastosow ania tycli maszyn nie pozwala na wy­
konywanie każdego rodzaju pracy.

M aszyna Pantotom  B. 33, której, opis podajemy niżej, 
jest prosta w konstrukcji, posiada m ałą wagę, zajm uje b a r­
dzo mało miejsca i nie w ym aga żadnych fundam entów . Od 
najbardziej udoskonalonych nowoczesnych maszyn wyróżnia się 
tern, że przy niskiej cenie posiada bardzo rozległe pole zasto­
sowania, dzięki nieograniczonem u posuwowi podłużnem u.

Uważamy, że zbędne jest podkreślenie oszczędności, uzys­
kiwanych przy stosow aniu tej maszyny. W ystarczy zaznaczyć, 
że przy racjonalnem używaniu maszyny, m ożna spożycie tlenu 
doprow adzić do 0,75 litr na cm" powderzchni cięcia.

M aszyna Pantotom  B.33 pow stała jako udoskonalenie 
maszyny Pantotom  B, przedstaw ionej na rys. 95, która przez 
szereg lat zdołała utrwalić swoje powodzenie w krajacli 
zachodniej Europy.

Ponieważ konstrukcja Pantotom u B.33 jest oparta na 
wieloletnich doświadczeniach z poprzednim  typem, nic dziw­
nego, że nowa m aszyna przedstaw ia ostatni wyraz techniki, 
tak pod względem sprawności, jak i uniwersalności.

Aby móc wykorzystać wszystkie zalety i możliwości 
tej maszyny, naieży bardzo szczegółowo przestudjow ać opis 
maszyny, podany niżej i przerobić w formie ćwiczeń rozliczne 
zastosow ania tej m aszyny z operatorem , który m a ją  obsłu ­
giwać. Dane, dotyczące w arunków  cięcia (ciśnienia, szybkości 
etc.), są  podane w tabeli na końcu opisu. T rzeba jednak 
podkreślić, że nie m ają one w artości absolutnej, pewne wa­
hania m uszą istnieć, zależnie od kształtu, m asy i natury 
m etalu objektu przecinanego. Im m aszyna doskonalsza i im 
subtelniejszą posiada regulację, tern lepiej m ożna ją wyko­
rzystać, tak pod względem technicznym, jak i ekonomicznym, 
warunkiem jednak niezbędnym jest inteligentna obsługa, która 
dobrze orjentow ataby się, jaki związek istnieje między poszcze- 
gólnem i elem entam i regulacji i jak one wpływ ają na jakość 
i taniość operacji.
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Kys. 96. P a n to to m  B 33.



O P I S  M A S Z Y N  Y.

Pantotom  B 33. jest m aszyną uniw ersalną, pozwalającą 
wycinać z żelaza lub stali, o g rub . od 3 do 600 mm, przedm io­
ty o dow olnym  obrysie przy zastosow aniu odpowiedniego, spe­
cjalnego palnika do cięcia. O trzym ana powierzchnia cięcia jest 
bardzo czysta i w  większości wypadków nie w ym aga dalszej 
obróbki.

Pantoiom  (rys. 96) posiada nieograniczony posuw podłuż­
ny, a  jego posuw poprzeczny równy jest 75 cm. Zazwyczaj p o ­
rusza się on na stole, pokrytym w ygładzoną blachą, ale w spe­
cjalnych w arunkach, ze względu na  swój stosunkowo mały 
ciężar (ok. 80 kg.), może się toczyć na przecinanej blasze.

Pantotom  składa się z czterech głównych części:
1) ramy,
2) palnika do cięcia i przewodów doprow adzających gazy,
3) organów  napędu autom atycznego i
4) przyborów.

i) R a m a .
Rama (rys. 97) m a kształt usztywnionego prostokąta, 

którego dw a większe boki są  utworzone przez dwie rury ka­
librowane T  i T j, połączone z sobą przy pomocy poprzeczek. 
Rura T przesuwa się w cylindrze C, którego ciężar jest wy­
starczający by zapewnić przyleganie przyrządu do stołu.

Do ram y przym ocowany jest palnik do cięcia D i au to ­
matyczny napęd S, do przesuwania karbow anego krążka M 
wzdłuż dowolnego obrysu.

Posuw  krążka karbow anego M wzdłuż obrysu wynika 
z połączenia dwuch prostokątnych przesunięć (toczenie się 
cylindra C i posuw rury T wewnątrz cylindra C ).

Przedm iot, wycięty palnikiem, będzie posiadał ten sam 
kształt, co i wzorzec lub rysunek, wzdłuż którego będziemy 
przesuwać krążek M.

Celem zam ortyzow ania ewent. w strząsów  umieszczono 
na przyrządzie łapkę P  (rys. 104) z podkładką z natłuszczonej 
skóry, której ciśnienie na cylinder C można dowolnie zmienić 
przy pomocy śruby  dociskowej V. Łapka ta pozw ala osiągnąć 
jednostajną szybkość posuwu bez względu na kierunek.
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49 2
Rys. «JS. 

O rgany napędu.

M S Tl
j R ys _f)7.

W idok o ęó ln y  Pan to tom u.
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Dwa kola zębate (1), umieszczone z każdej strony cy­
lindra, zazębiają się dwoma łańcucham i (2), napiętemi równo­
legle, na stole, co zabezpiecza przyrząd przed przypadkowem 
ześlizgiwaniem się (rys. 98).

2) P a l n i k  i p r z e w o d y  d o p r o w a d z a j ą c e  gazy.
Pantotom  B. 33, może pracować palnikiem do cięcia N r. 1, 

który norm alnie dostarcza się z m aszyną, albo  palnikiem do­
datkowym N r. 2.

Główki palników do cięcia wykonane są z jednej sztu­
ki i dlatego są bardzo trw ałe. Dopływ tlenu do cięcia znajduje 
się w środku głów ki; strum ień tlenu jest otoczony płomykami 
podgrzewającem i, nachylonemi ku środkowi i równomiernie roz- 
lożonemi, co pozwala otrzymywać gładkie cięcie bez stapiania 
k ras ędzl.

Palnik N r. 1 (rys. 99) zaopatrzony jest w pięć dysz (śre­
dnica wylotów 10/10, 15/10, 20/10, i 30/10 mm) przy pomocy 
których można przecinać stalowe blachy o grub. od 3 do 
300 mm. Palnik N r. 2 (rys. 100) jest zaopatrzony w  3 dysze (śre­
dnica wylotu 30/10, 35/10, i 40/10 mm ), przy pomocy któ­
rych można przecinać bloki stalowe o grubości od 300 do 
600 mm.

Palniki m ogą być zasilane bądź acetylenem niskiego ciś­
nienia, wytwarzanym w wytwornicy, bądź też acetylenem roz­
puszczonym, pobieranym z butli. Płomień podgrzewający re­
guluje się przy pomocy zaw oru iglicowego (12) (rys. 101).

N a rys. 98 widzimy, że przewody gumowe doprow adza­
jące gazy umocowane są przy ich przyrządzie rozdzielczym 
(3), umieszczonym przed platform ą maszyny i około ham ul­
ca (5). O perator ma zatem pod ręką 3 zawory: do tlenu do 
cięcia (6), do regulow ania dopływ u acetylenu (7) \ do jedno­
czesnego otw ierania lub zamykania dopływu gazów podgrze­
wających (8).

O d rozdzielacza gazy są prow adzone ku palnikowi prze­
wodami mosiężnemi (9). Przewód doprow adzający tlen do cię­
cia, zaopatrzony jest w m anom etr (10), w celu kontrolow ania 
ciśnienia tlenu w czasie pracy.

Przew ody mosiężne są połączone z palnikiem przy p o ­
mocy przewodów gumowych, pozwalających na łatwe obraca­
nie palnika.

W stępne pionowe regulowanie odległości palnika od 
przecinanego przedm iotu odbyw a się przez przesuw anie pal-
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Ubis

4 61 36 22 21 39 71
Rys. 103.

Widok z przodu na pom ost z organami kierowniczemi.

2 U

R ys. 100. 
P a ln ik  Nr 2.



24 25

nika w tulejce (I I )  i (II bis). Ostateczne nastawienie iizyskii 
je się przy pomocy nakrętki karbowanej (23), rys. 103, działa­
jącej za pośrednictwem pręta  (24) (rys. 103 i 101) i dźwigni
(25) na jarzm o (26), utrzym ujące palnik (rys. 101).

Specjalne kolanko do ukosowania, które umieszcza się
między palnikiem i dyszą, pozwala wykonywać cięcia pod ką­
tem (rys. 106). Kolanka są  przewidziane do ukosowania pod 

kątami 10l\  30° i 40u. N a specjalne 
żądanie m ogą być dostarczone rów- 
r.i -ż. kolanka do ukosowania pod ką­
tem jakiejkolwiek innej wielkości.

Do ukosowania po linji krzywej 
używa się poza kolankiem do ukoso­
wania, specjalnego przyrządu opisa­
nego w rozdziale o przyborach.

3) N a p ę d  a u t o m a t y c z n y .  
Silnik o mocy 1/12 K. M. przez p ro ­

ste przesunięcie przełącznika (13; 
(rys. 104) może być dołączony do sie­
ci 110 lub 220 Volt. Silnik jest p o łą ­
czony z przekładnią redukującą szyb­
kość, k tóra przekazuje ruch karbow a­
nemu krążkowi pociągowemu (21) za 
pośrednictwem kót zębatych.

Ustawienie krążka pociągowego (21) 
otrzym uje się przez pokręcanie kie­
rowniczego kółka (14) (rys. 103). 
Szybkość silnika reguluje się przy po­
mocy tarczy zębatej (15), zaopatrzo­
nej w skalę, odpow iadającą przecina­
nym grubościom  i odpowiednim dy­
szom palnika.

Silnik zaopatrzony jest w specjalny 
patentow any regulator, dzięki któremu 
przy każdem położeniu tarczy zębatej 
niezm ienność szybkości posuw u jest 
zapewniona.

W szystkie, wyżej opisane części są  umieszczone na jed­
nym pomoście (4) (rys. 104), a  więc są  łatwo dostępne. Po­
nieważ oprócz tego części te są  dobrze osłonięte, m aszyna 
zyskuje dodatkow o na masywności.

iiys. 101. 
Umocowanie palnika.

R ys. 102.
K olanka do u k o so w an ia , 7
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Ma górnej części karieru j‘cs( Umieszczona tablica ( I(>) 
(rys. 104), na której zaznaczono dane. charakterystyczne, doty­
czące cięcia przy użyciu palnika N r. 1. Tablica ta jest umiesz­
czona na sir. '234.

4 19 70 17 16 67 65 66 62 64
R ys. 104.

W idok n a  pom ost zg ó ry .

Tarcza rozdzielcza (17) (rys. 104), zamocowana na 
karierze skrzynki szybkości, pozwala na cięcie przedm iotów o 
określonych kątach (30°, 45°, 60° 90° i t. d .). W  tarczy tej 
znajdują się otwory, rozmieszczone na obwodach dw uch kól. 
Zatyczka (18) (rys. 103) na pręcie o zmiennej długości (19) 
jest zamocowana na osi (20) kółka karbow anego (21) po ­
ciągającego maszynę. Przez wetknięcie zatyczki, na k tórą  działa
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sprężyna, do otworów tarczy rozdzielczej, ustawia się w ozna­
czonym kierunku krążek pociągowy (21).

W  wypadku cięcia wzdłuż ustalonego obrysu, śrubka 
(22), pozwala docisnąć szczęki (71) do osi (20), co zmniejsza 
ruchliw ość krążka pociągowego (21).

Przybory.
1. C y r k i e l .
N a żądanie jest dostarczany specjalny cyrkiel, k tóry po­

zwala wycinać tarcze i kryzy o średnicy od 50 do 750 mm.

Rys. 105. 
C yrk ie l.

Cyrkiel ten (rys. 105) składa się z linji zaopatrzonej 
w podziałkę (27), po której przesuwa się wodzik (28), unie­
rucham iany przy pomocy śrubki (29).

N a końcu linji znajduje się rozszerzenie (30), zaopatrzone 
w czopek (31), który przedstaw ia stały  środek cyrkla. N a wo­
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dziku (28) umieszczona jest kątownica (32), ruchom a naoko­
ło osi (33) i zaopatrzona w  widełki (34), które obchw ytują 
kołek (35) przymocowany do oprawki (36) krążka pociągowego.

2. P r z y r z ą d  d o  u k o s o  w a n i a  w d o w o l n y c h  
k i e r u n k a c h .

Przy zastosow aniu tego przyrządu zamienia się jarzm o
(26) (rys. 101) zwykle stosowane, przez jarzm o specjalne 
(rys. 106). Specjalna tulejka palnika jest przym ocowana do 
jarzm a za pośrednictwem łożyska kulkowego o dwóch wień­
cach kulek, przezco otrzym uje się bardzo sw obodny obrót pal­
nika. Tulejka jest pozatem zaopatrzona w koło zębate (37), na 
którem jest naciągnięty łańcuch (38) (rys. 106).

38 40
R ys. 10(i.

S p e c ja ln y  u c h w y t pa ln ika .

Łańcuch ten zazębia się również z identycznem kołem 
zębatem (39), znajdującem  się na widełkach (36) karbow anego 
kółka pociągowego (rys. 105). Dzięki tętnu urządzeniu zmią-
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iiy kierunku kółka pociągowego są całkowicie przekazywane 
do palnika. Jeżeli wiec na palniku zamocuje się kolanko do uko- 
sowania, będzie on stale nastaw iony pod niezmiennym kątem 
w stosunku do kierunku posuwu. Kąt ukosowania będzie więc 
stały  bez względu na obrys opisywany przez krążek pociągowy. 
Naciągnięcie łańcucha może być regulowane przy pomocy 
kółka (40).

3. S p e c j a  1 u y p r z y r z ą d d o  w y c i n a n i a  k o l  
o ś r e d n i c y  w i ę k s z e j  o d  7 5 0  nim.

Rys. 107. Jeżeli zamienić kolanko do ukosowania na

41 38 40
R ys. 107 

P rzy rzą d  do c ięcia  g ru b y c h  kó ł.

kolanko o kątach prostych (41), wtedy końcówka (42) zam o­
cowana na końcu tego kolanka, będzie zakreślać kolo, o p ro ­
mieniu równym promieniowi zakreślanem u przez krążek pocią­
gowy, powiększonemu o d ługość kolanka (41), która zazwy­
czaj wynosi 125 mm. W  ten sposób można wycinać koła o
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średnicy równej 1 ni. Na żądanie dostarczane są kolanka o 
innych długościach (13) (rys. 108). Np. zapomocą kolanka 
o długości 075 mm. można wycinać kola 1,50 m. średnicy 

41

4 2 -----------------------------------------------------------------------K olanka  do w ycinan ia
kół o w ielk ich

V } p r ~  ¡trpdnicacli.

43
Szybkość posuwu krążka pociągowego i palnika są p ropor­
cjonalne do prom ieni kół zakreślanych przez te części maszyny.

4. U c h w y t  d o  s a m o c z y n n e g o  p r o w a d z ę -
u i a.

Przy pracy seryjnej ważne jest uniezależnienie wykona­
nia od indyw idualnej zręczności pracownika. W  tym celu sto ­

suje się prosty przyrząd, który autom atycznie prowadzi karbo­
wany krążek pociągowy po specjalnym wzorcu, pod w arun­
kiem, że wycinany przedm iot nie zawiera krzywych o mniej­
szym prom ieniu od 5 mm.

Przyrząd (rys. 109) jest utworzony z poprzeczki (44) 
zamocowanej przy pomocy śrubki (45) do oprawki krążka 
pociągowego. Poprzeczka ta zaopatrzona jest w szczypce (46), 
zaciskające się na wzorcu, wykonanym z blachy miedzianej

Itys. 10!). 
U chwyt do sam o­
czynnego prow a­

dzenia.
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(47), ustawionej na kant, po której posuwa się krążek po­
ciągowy.

W  tym wypadku dla wyrównania wysokości wzorcu na­
leży podłożyć pod kota zębate cylindra (48) 2 płaskowniki od ­
powiedniej grubości (rys. 98). Należy również pam iętać o cał- 
kowitem rozluźnieniu szczęki (71) (rys. 103).

5. W s k a ź n i k .  Celem ułatwienia zakreślania obrysu 
przedm iotów, dla których zbędne jest sporządzanie _ specjalnego 
wzorca, można zastosow ać do „Panto tom u" wskaźnik, zaopa­
trzony w ołówek lub rysik, zapomocą którego opisuje się obrys,

K ys. 110 . K'»s. 1 1 1  -•
W skaźn ik . P rzy rząd  n a sta w c zy .

odpowiednio poruszając kółkiem kierunkowem krążka pocią­
gowego (rys. 110).

6. P r z y r z ą d  n a s t a w c z y .  D la łatwego i dokładne­
go ustawienia palnika w stosunku do wycinanego przedm iotu, 
na palniku umieszcza się ślepą końcówkę przedstaw ioną na 
rys. 111. Przyrząd ten składa się z mosiężnej nakrętki (50), 
w którą wkręca się rysik stalowy (51) o cementowanem i liar- 
towanem ostrzu. Rysik ten jest oddalony od osi palnika o 
długość, rów ną połowie szerokości cięcia. Istnieje pięć rodzaji 
rysików odpowiadających pięciu dyszom palnika N r. 1.
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7. K r ą ż e k  d o  w y s o k o ś c i o w e g o  n a s t a w i a ­
n i a  p a l n i k a .  Blachy, przeznaczone do konstrukcji dużych 
przedm iotów, w większości wypadków nie są  równe. Wobec 
tego palnik w czasie pracy powinien autom atycznie ustawić 
się w należytej odległości od powierzchni przecinanego przed­
miotu, bez konieczności regulowania jego położenia przy po­
mocy nakrętki regulującej (23).

R ys, 112. 
K r:jżek  pom ocniczy .

Dzięki urządzeniu, wskazanemu na rys. 112, palnik za­
chowuje sta lą  odległość od przecinanego przedm iotu. U rządze­
nie to sk łada się z krążka (52) umieszczonego w opraw ce 
(53), zamocowanej do zacisku (54), który osadza się nad głów ­
ką palnika.

O dległość dyszy od przedm iotu przecinanego reguluje 
się, przesuwając oprawkę, która posiada wycięcie (55), w sto­
sunku do zacisku (zluźnienie, następnie dokręcenie śruoki 57) 
lub też zmieniając położenie zacisku na palniku.



Przy posługiw aniu się przyrządem należy pamiętać o 
całkowitem odkręceniu nakrętki (56), zamocowującej palnik, aby 
m ógł swobodnie przesuwać się w tulejce (11).

W  czasie wykonywania cięcia krążek (52) toczy się po 
blasze, dostosow ując się do jej nierówności. Podnoszenie się 
i opadanie krążka (52) przenosi się na palnik przy  pomocy 
zacisku (54). Krążek przy zmianie kierunku lub opisywaniu 
krzywych nastawia się automatycznie, w żądanym kierunku, 
pociągając za sobą palnik, który stanowi oś obrotu.

Obsługa m aszyny.

W  s t ę p. Upewnić się, że cylinder C i ru ra  T są  sta­
rannie oczyszczone i nasm arow ane. N astępnie umieścić m a­
szynę na czystej poziomej powierzchni, (stół, arkusz blachy 
i t. d .) , z której uprzednio uprzątnięto wszystkie przedmioty, 
mogące przeszkodzić jej ruchowi.

Nie należy zapom inać o tern, że w celu popraw nego wy­
konania roboty jest niezbędne zainstalować maszynę tak, aby 
uniknąć szkodliwych w strząsów, spowodowanych niestateez- 
nością podstawy.

Sprawdzić, poruszając śrubką V, czy tapka P jest od­
powiednio dociśnięta do cylindra tak, żeby ręczny posuw ma­
szyny był lekki. U regulow ać szczęki (71) przy pomocy śrub ­
ki (22) (rys. 103), w ten sposób, by docisk był bardzo lekki, 
w wypadku pracy przy pom ocy wzorca i bardzo dokładny 
w wypadku wycinania w zdłuż obrysu. Do przecinanej g ru ­
bości dostosow ać odpow iednią końcówkę i uregulować ciśnie­
nia, stosownie do wskazówek tablicy, znajdujących się na 
str. 234.*)

Z a k ł a d a n i e  k o ń c ó w k i  i r e g u 1 a c j a_ p a l ­
n i k a .  W kręcić dyszę (58) w przednią część palnika (59) tak, 
żeby zapewnić szczelność połączeniu i nie uszkodzić go zbyt 
silnem dokręceniem. N astępnie unieruchom ić nakrętkę (60) 
na dyszy (rys. 113).

N iedostateczny docisk dyszy może wywołać t. zw. strze­
lanie palnika w chwili zapalania. W  celu uniknięcia tej niedo­
godności należy sprawdzić, czy w przewodzie, doprow adzają­
cym acetylen, istnieje w ystarczające ssanie. W  tym celu, po

•) W w ypad ł;u  I u k o so w an ia  n a leży  posług iw  ać się* d y szą  o w ięk­
szym  w ylocie .

223



60

R ys. 114. 
K o n tro la  s sa n ia .

58 59
R ys. 113. 

Z ak ładan ie  dyszy .
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zamocowaniu dyszy na palniku, należy zdjąć wąż doprow adza­
jący acetylen i otworzyć dopływ  tlenu, służącego do podgrze­
w ania. Umieszczając palec na otworze wlotowym do acetylenu, 
winno się wyczuć, przy otw artym  zaworze, wyraźne ssanie 
(rys. 114). Jeśli ssania niema, należy zluźnić nakrętkę (60), do ­
cisnąć dyszę i ponownie zamocować nakrętkę.

G dy palnik jest gotów ao  użycia, należy otworzyć zawór 
do regulow ania acetylenu oraz zawór przelotowy, obydwa znaj­
dujące się na bloku rozdzielczym gazów. Zapalić następnie 
palnik i uregulować płomień przy pomocy zaworów (7) i (12) 
tak, żeby moc płom ienia była dostosow ana do przecinanej 
grubości.

U r u c h o m i e n i e  m a s z y n y .  W yłączyć krążek po­
ciągowy, posługując się dźwignią (61) (rys. 103 i 105). Pal­
nik umieścić przy krawędzi przecinanej blachy, lecz poza obrę­
bem tej części, która , m a być wycięta. O dległość palnika ure­
gulować, przy pomocy nakrętki karbowanej (23) (rys. 103). 
Przez podniesienie dźwigni (61)*) włączyć krążek pociągowy. 
Przy pomocy silnika doprow adzić palnik dokładnie na punkt, 
w którym ma się rozpocząć cięcie. N astępnie przekręcić wy­
łącznik (68) (rys. 103 i 104) w celu zatrzym ania maszyny.

W  celu uregulow ania szybkości posuwu podnieść korbkę 
(62) (rys. 104) tak, żeby ją  rozłączyć z tarczą zębatą (15) 
i obracać dookoła osi (63) aż do chwili, gdy otw ór (64) 
umieszczony na korbce znajdzie się naw prost cyfry grubości 
cięcia, zaznaczonej na tarczy **).

Puścić korbkę, k tóra znów łączy się z tarczą. Tarczę 
obrócić przy pomocy rączki (65) aż do chwili, gdy żłobek 
(66) oprze się o czop (67).

Z chwilą, gdy krawędź blachy ogrzewanej palnikiem 
znajdzie się w tem peraturze wiśniowego żaru, otworzyć zawór 
tlenu, służącego do cięcia i uruchom ić maszynę przy pomo­
cy włącznika***).

*) C zasam i n a tra f ia  się  na  tru d n o śc i p rzy  w łączan iu  k rą ż k a  p o c ią ­
gow ego , co j e s t  sp o w o d o w an e  n iew ła śc iw em  p o łożen iem  kó ł z ęb a ty c h . 
N ależy w ted y  p o k ręc ić  s iln ik , aż  w łą cz e n ie  da s ię  u s k u tec z n ić  bez t ru d ­
n o śc i.

**) P a trz  w ro zd ż ia le  o u trzy m an iu  m a szy n y  sp o só b  sp ra w d z e n ia  
danych  zaznaczonych  na  ta rczy .

“*•) Przj* p rz e c in an iu  g ru b y ch  p rofili (pow yżej 20D m m ) n a leży  
s to p n io w o  dop row adz ić  p o su w  do n o rm aln e j szy b k o śc i, m an ew ru ją c  ta rczą  
rozdzielczą.
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W  wypadku cięcia wzdłuż obrysu w ystarczy prowadzić 
krążek pociągowy dokładnie pod ług  rysunku wycinanego 
przedm iotu.

Reguły dotyczące techniki cięcia maszynowego są takie 
sam e, jakie obow iązują przy cięciu stali wogóle. Podczas cię­
cia należy zwracać uwagę na dokładne uregulowanie pło­
mienia palnika.

Spraw dzać podczas pracy, czy strum ień tlenu w ystar­
czająco przenika przecinany przedm iot, czy krawędzie p o ­
wierzchni cięcia nie topią się i czy żużel nie tworzy się pod 
lin ją przecięcia.

W ady te pow stają bądź to wskutek złego uregulowania 
palnika lub szybkości posuwu, bądź też wskutek zbyt wyso­
kiego ciśnienia tlenu, jak również wskutek zastosow ania zbyi 
silnego płom ienia podgrzewającego (patrz. str. 236).

W y c i n a n i e  t a r c z  i , k r y z .  Umieścić w prost siebie 
znaki, znajdujące się: jeden na środku cylindra C, d rug i na 
lapcc P.

W stole, po którym toczy się m aszyna, wyciąć otwór 
o giębokości 3—4 mm. i o średnicy równej dokładnie 3 mm. 
O tw ór ten winien się znajdow ać na osi wyżej wymienionych 
znaków.

Umieścić czopek, tworzący środek cyrkla, w otworze 
znajdującym się na stole i sprawdzić, czy cyrkiel swobodnie 
ślizga się po stole, przesuwając go ręką.

W  wypadku wycinania tarcz cięcie zaczyna się przy jednej 
krawędzi blachy, kierując krążek ku widełkom (34).

G dy kolek (35) oprze się o widełki, krążek pociągowy 
zaczyna opisywać koło i od tej chwili przyrząd działa au to­
matycznie. .

W  wypadku wycinania otworów w kształcie kota, część
(32) przesuw a się naokoło osi (33) o kąt ok. 90°, poczem 
kolek (35) wsuwa się w widełki (34). Po ukończeniu tych 
dwóch czynności palnik, gotów do cięcia, winien się znajdow ać 
nad otworem  o średnicy 4—5 mm, który się uprzednio wycięło 
w blasze, wewnątrz wyżej wymienionego okręgu kota, o kilka 
milimetrów od jego krawędzi. W  końcu urucham ia się m a­
szynę, przytrzym ując ręką linję cyrkla, celem uniemożliwienia 
jej obrotu. Krążek pociągowy opisuje m ałe kółko naokoło osi
(33), poczem gdy kątownica dochodzi do n ie ruchom ej, części



wodzika, puszcza się linję i krążek pociągowy opisuje żąda­
ne koto.

Chcąc wyciąć kryzę, należy zacząć od wycięcia wewnę­
trznej części, a  następnie, nie zmieniając położenia blachy, 
wycinać jej zew nętrzną część.

Jest zrozum iałem , że przy wycinaniu tarcz, kryz lub 
tuków o określonych prom ieniach należy _ przy nastawieniu 
wodzika uwzględnić szerokość cięcia, dodając pół szerokości 
w wypadku wycinania koła na stronie zewnętrznej przedmiotu 
i odejm ując pól szerokości cięcia przy wycinaniu kota na 
wewnętrznej stronie przedm iotu (rys. 115 i 116). Szerokości

cięć, odpow iadające poszczególnym końcówkom, są zaznaczone 
na tablicy znajdującej się na str. 234.

P r z y k ł a d .  Chcąc wyciąć tarczę grubości 20 mm 
o prom ieniu 140 mm, należy zastosow ać dyszę o wylocie 15/10, 
której szerokość cięcia w ynosi 2,8 miń. W odzik znajdujący 
się na linji należy ustawić na podzialce 140—f—2,8 :2= 111 ,4  mm.

S m a r o w a n i e .  W  poszczególnych częściach maszyny 
są umieszczone łożyska kulkowe, których utrzym anie jest m ało 
kłopotliwe i w ym aga m inim alnego nakładu pracy. Do sm a­
rownicy (59) regulatora (rys. 104) w ystarczy dodać raz ty­
godniowo 4 krople oleju wazelinowego.

D o sm arownicy reduktora szybkości należy również co 
pewien czas dodać sm aru, używanego do skrzynek biegu.

R ys. 115. R ys. 1 IG.

Utrzym anie m aszyny.
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Łożyska kulkowe silnika nie wym agają żadnego sm a­
rowania.

Prow adnica silnika, jak również cale urządzenie pod­
noszące palnik, należy co pewien okres czasu czyścić i na­
sm arow ać olejem wazelinowym.

Cylinder i ru ra  przesuwowa winny być utrzym ane w 
należytej czyslości i sm arow ane olejem wazelinowym.

U t r z y m a n i e  d y s z .  D la otrzym ania czystych cięć 
należy pracować dobrze utrzym anem i dyszami. Cząstki tlen­
ków, powstających podczas cięcia, przylegają częstokroć do 
wylotów i zanieczyszczają je.

Zanieczyszczanie otworów, doprow adzających gazy pod­
grzewające, poznaje się po zewnętrznym wyglądzie płomienia, 
który staje się nieregularny. D la usunięcia tych wad wystarczy 
podczas palenia się palnika oczyścić otw ór dyszy kawałkiem 
drzewa.

Jeżeli dopływ  tlenu do cięcia jest zanieczyszczony, co 
powoduje odchylenie strum ienia tlenu, wtedy przeczyszcza się 
kanai przy pomocy mosiężnej igły.

Dysze należy czyścić okresowo, np. po każdej wyko­
nanej pracy, nie czekając na ukazanie się wyżej opisanych 
objawów.

S p r a w d z a n i e  d a n y c h  z a z n a c z o n y c h  n a  
t a r c z y  s t e r u j ą c e j .  Co pewien okres czasu należy 
sprawdzać, czy szybkości posuwów, odpow iadające grubościom  
cięcia, zaznaczonym na tarczy (15) zgadzają się w g ran i­
cach tolerancji 5°/o z szybkościami, zaznaczonemi na tablicy 
(16).

W  tym celu wykonuje się czynności opisane na str. 225 
tak, jakby się wykonywało norm alne cięcie i przy pomocy po- 
dziatki, ułożonej na stole, .mierzy się szybkość posuwu. Je­
żeli szybkość ta nie odpow iada szybkości, zaznaczonej na 
tablicy (16), należy wykręcić nieco śrubkę (72), (rys. 98), aż 
do chwili otrzym ania właściwej szybkości posuwu.

W skazówki dotyczące techniki cięcia.
Chcąc uniknąć odkształceń mogących powstać wskutek 

wysokiej tem peratury cięcia, zawsze należy się starać, aby 
wycinany przedm iot jaknajdłużej tworzył całość z m aterjałem , 
z którego jest wycinany.

Niżej podane wskazówki, odnoszące się do wycinania
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kryz, stosu ją  się również do wypadków wycinania innych 
przedmiotów.

C hcąc otrzym ać dobre wyniki cięcia, należy zwracać 
uwagę na:

1) nastawienie maszyny,
2) rozpoczynanie cięcia,
3) sposób wykonania cięcia.

1) Chociaż umocowanie wycinanego przedm iotu zapo- 
pobiega jego obsunięciu się przy końcu cięcia, jednak wska­
zane jest podeprzeć go dodatkow o przed rozpoczęciem pracy.

2) Biorąc pod uwagę zjawiska rozszerzalności, pow sta­
jące w czasie pracy, konieczne jest rozpoczynać cięcie w od­
powiednim punkcie obrysu i ciąć w takim kierunku, aby zja­
wiska rozszerzalności nie wpływały na zmianę kształtu i wy­
miarów wycinanej tarczy lub kryzy.

Położenie punktu rozpoczęcia cięcia zależy od wymia­
rów wycinanego przedm iotu i blachy, oraz od położeniu 
obrysu przedm iotów na blasze.

W  wypadku rys. 117, cięcie jest dobrze wykonane. 
W  ten sposób pod wpływem rozszerzalności, część A odsuwa 
się podczas wycinania, część B me porusza się.

Przeciwnie, o ile cięcie odbyw a się tak, jak to po­
kazano na rys. 118, część C, zawierająca wycinany przedm iot, 
zmienia położenie pod wpływem rozszerzania się metalu.

Nawet, jeśli wykańczanie cięcia wykonywa się należycie, 
możliwe jest, że wycinany przedm iot dociśnie się do blachy, 
co spowoduje, że część w ykonana nie będzie odpow iadała 
początkowemu obrysowi (rys. 119).

Celem uniknięcia powyższej niedogodności wystarczy 
umieścić klin na początku przeciętej szczeliny w momencie, 
gdy palnik doszedł do punktu przeciwległego punktow i 
początkowemu (rys. 120).

Wzorce.
W  wypadku wykonywania pewnej ilości przedmiotów 

o bardzo dokładnych w ymiarach zaleca się sporządzanie wzor­
ca do cięcia.

W z o r z e c  a u t o m a t y c z n y .  Ten rodzaj wzorca 
winien być stale stosow any o ile tylko wymiary wycinanego 
przedm iotu pozwalają na to. Jest on utworzony z paska 
blachy miedzianej o przekroju i2  mm X  2,5 mm. ustawionego
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R ys. 117. 
R ys. 110.

R ys. 118. 
R ys. 120.
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na sztorc i umocowanego na podstawie sporządzonej z bla­
chy o grubości ok. 1,5 mm (rys. 109).

Przy wykonywaniu obrysu podstawy należy uwzględnić 
szerokość szczeliny, w ten sposób, że obrys podstaw y winien 
się znajdować w odległości l nazew nątrz obrysu wycinanego 
przedm iotu. W artości l  podane są w następującej tabeli:

dys7.a ,0/MO 15Ao “ /.O S5/,„ 3%o

 ̂mm 0 0 0,5 1 1,5

Przy pomocy powyższego wzorca m ożna wyciąć luki, 
z których najm niejszy odpow iada promieniowi 5 m m . , Jeśli 
wycinane przedm ioty zawierają ostre kąty, które należy 
uwzględnić przy cięciu, wtedy należy stosow ać wzorce innego 
rodzaju.

W z o r z e c  d o  c i ę c i a  p ó ł a u t o m a t y c z n e g o .  
Jest on utw orzony z rowka o głębokości ,2,5 mm w którym 
toczy się krążek pociągowy. Rowek ten utw orzony jest przez 
przynitowanie lub przypojenie przy pomocy zgrzewania 
punktowego dwuch blach, do trzeciej blachy o grubości
1— 1,5 mm, jak to widać na rys. 121.

Szerokość rowka i w ymiary wzorca dla trzech prostych 
przypadków: linji prostej, kąta ostrego i linji krzywej o mniej­
szym lub większym prom ieniu są podane niżej. Kombinacje 
tych elementów dają  wzorzec o dowolnych kształtach. W zo­
rzec składa się z dwuch części: jedna — w e w n ę t r z n a  — 
znajduje się po tej sam ej stronie rowka, co i wycinany przed­
miot, d ruga  — z e w n ę t r z n a  — znajduje się nazew nątrz 
rowka i wycinanego przedm iotu.

I. L i ii j a p r o s t a .  W  tym wypadku wzorzec przed­
stawia się w kształcie rowka o szerokości 2 nim.

ii. K ą t  o s t r y .
1) Kąt  z e w n ę t r z n y .  D la umożliwienia obrotu krążka 

pociągowego należy przerw ać zew nętrzną część wzor­
ca w odległości i8 mm od wierzchołka kąta (rys. 
122). W  tej części wzorca krążek pociągowy na­
leży przyciskać ręcznie do wewnętrznej jego części, 
tworzącej część prowadzącą.

2) Kąt w e w n ę t r z n y .  \V tym wypadku część ze­
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w nętrzna wzorca jest prow adzącą, a  część wewnętrzna 
jest wycięta, jak to zaznaczono na  rys. 122.

III. L in  j e  k r z y w e .
1) Krzywa o prom ieniu w i ę k s z y m  od 100 mm. 

W ystarczy wykonać tylko część zew nętrzną wzorca, gdy się 
m a wykonać krzywą w ypukłą lub część wewnętrzną, gdy 
się ma wykonać krzywą wklęsłą (rys. 123). Krążek pociągowy 
Pantotom u samoczynnie opisuje obrys wycinanej krzywej.

2) Krzywa o prom ieniu m n i e j s z y m  lub równym 
100 mm. W  tym wypadku należy posługiw ać się częścią 
wewnętrzną wzorca dla otrzym ania krzywej wypukłej i częścią 
zewnętrzną wzorca dla otrzym ania krzywej wklęsłej. Krążek 
pociągowy należy jednak prowadzić ręką. Część w ewnętrzną 
lub zew nętrzna krzywej należy odciąć na dług. 18 mm od jej 
początku lub końca, zależnie od wypadku (rys. 124).

R ys. m .

123.
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Rys. 1 2 1 .

Ct.. Z.CW71

R ys, 122.

. w n

ODLEGŁOŚĆ OBRYSU W ZORCA OD OBRYSU WYCINANEGO.

Końcówki io.no 15/10 20/10 2510 30110

Linje p ro s te  
i k rzyw e 

o p ro m ien iu  
<  100 mm

0
+ 2 '* )

+ 0 ,4
+ 2 ,4

+ 0 ,8
+ 2 ,8

+  1,2 
+ 3 ,2

+ 1 ,6
+ 3 ,6

f  i ,  100
f o l e  200 
£ 2 S =  600
CUT3 '  ^

-0 ,8 » )
- 0 , 4

0

- 0 , 4
0

+ 0 ,4

0
+ 0 ,4
+ 0 ,8

+ 0 ,4
+ 0 ,8
+ ,1 2

+ 0 ,8
+ 1 ,2
+ 1 ,6

l i l i  ioo 
fc i f r *  200
N a> ?

£  £  600

+ 2 ,8  
+  2,4 
+ 2

+  3,2 
+ 2 ,8  
+  2,4

+  3,6 
+ 3 ,2  
+ 2 ,8

+ 4
+  3,6 
+ 3 ,2

+ 4 ,4
+ 4
+ 3 ,6

*) Znaki p lu s  lub  m inus  oznacza ją , że d an a  ilo ść  m ilim etrów  m a 
być d odana  lub  o d ję ta  od w ym iarów  w y c in an eg o  p rzed m io tu .

**) C yfry  o zn aczone  tłu s ty m  d ru k iem  o d n o szą  s ię  do częśc i z e ­
w n ę trz n e j w zorca, o zn aczone  c ień szy m  d ruk iem  — do części w e w n ę trzn e j 
w zorca.

233



O ¿S
•§■5»; u
a s

5
8

10
12
15
20
25
30
35
40
50
60
70
80
90

100
110
125
150
175
200
250
300

Sz
er

ok
oś

ć
sz

cz
el

in
y

A K T E R Y Ś T Y C Z N E  p r a c y  p a n t o t o m u

za o p a trzo n e g o  w p a ln ik  Nr. 1.

2,8

3,6

4,4

5,2

Ciśnienie 
tlehu atm.

1,5

1,5
1

1,5
2
3
4

2
2,75
3
3.3 
2
2.3 
2,6 
2,8 
3
2.4 
2,6 
2,8
3.1
3.3 
3
3.3
3.5 
3,8
4.2
4.7
4.2 
5
5.8

Spożycie gazów  t u  li~ 
trach na 1 m. cięcia

Tlen
Pod- I 
grze- j Cięcie 
watiie ;

44
64
74
86

155
202
264
325
373
482
620
725
820
925

1050
1110
1190
1285
1425
1720
1800
2745
4600

12
15
16 
17 
26 
31 
39 
46 
52 
77 
91

105
111
117
138
143
146
150
159
225
232
316
468

Acety­
len

9
11
12
13
20
24
30
35
40
59
70
79
85
90

106
110
112
115
122
173
178
243
360

a
t . “

30
25
23
21
20
16,8
14
12
11
12
10
9
8.5 
8

10
9,75
9.6 
9,5 
9
8,4
9
7
5



U w agi:
a) Ciśnienie tlenu do podgrzew ania manom etrii reduk­

tora. Ciśnienie tlenu służącego do podgrzew ania wyznaczone 
jest przy norm alnym  ciśnieniu acetylenu. W  wypadku, gdy ciś­
nienie to jest niewystarczające (częste strzelanie palnika), na­
leży podwyższyć ciśnienie wskazane na tablicy.

b) Ciśnienie tlenu do cięcia wskazuje m anom etr, umie­
szczony na rozdzielaczu gazów (na maszynie).

c) Szybkości, jak również inne w skazania na tarczy 
sterującej sa  w artościam i przeciętnemi. Szybkości cięcia sa za­
leżne od masy i wymiarów przecinanego przedm iotu, od ro­
dzaju stali i innych czynników.
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Typow e przyK łady cięć w ad liw ie  w yKonanych i środHi 
zaradcze.

K ys. 125.
T opien ie  g ó rn e j Z m niejszyć  p łom ień

k raw ęd zi. p o d g rzew ający .

R ys. 126.

W y g ry zan ie  m e ta lu . Z w iększyć  szy b k o ść .
Z m niejszyć  c iśn ie n ie .
Z m ienić d y szę , lub  za ło ży ć  
w ięk szą  dy szę , jeżeli to ko­
n ieczne .



R ys. 127
Z byt w ielk ie o d ch y le n ie  s tru m ie n ia  Z w iększyć c iśn ien ie  i z m niej-

ku ty łow i („o p ó źn ien ie“) szy ć  szy b k o ść .
Z ałożyć  e w e n tu a ln ie  w iększą  

dy szę .

R ys. 128,
S rak i w m e ta lu  (n p . w a rs tw a  Z m n ie jszen ie  c iśn ien ia , albo

żu żla). zw ięk szen ie  p ło m ien ia  pod­
g rzew ają ceg o  m oże z łagodzić  

tru d n o śc i.

U w a g a :
Niżej podane w ady są  typowe dla dęcia. Podczas pracy 

tnogą one jednak zachodzić równocześnie i daw ać zjawiska b a r­
dziej złożone. D la przeciwdziałania takim usterkom  wystarczy 
odpowiednio skom binować podane środki zaradcze.

Pracownik w szybkim tempie nabywa odpowiedniego do­
świadczenia, które mu pozwala osiągnąć dobre wyniki bez wy­
siłku.
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R ys. 137. 
P rzec in a n i«  ru r y  że liw nej.



R ys. 132.
O dcinanie  zapom oc;¡ p a ln ik a  s tu p ó w  ż e liw n y ch  do  o św ie tlan ia .
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C harakterystyka ciecia żeliwa. Jak pisaliśmy po­
przednio, cięcie żelaza tlenem może się odbyw ać tylko 
dzięki tem u, że spalone żelazo, czyli tlenki żelaza, topią się 
wcześniej niż żelazo, wskutek tego odryw ane są  z powierzchni 
przez strum ień tlenu, a  pod palnikiem stale jest świeże czyste 
żelazo. Zupełnie co innego przy żeliwie. Żeliwo topi się 
wcześniej, niż tlenki żelaza, więc w czasie cięcia widzimy, 
.że gdy żeliwo topi się pod palnikiem, to tlenki żelaza, nie-
stopione, dostają  się w głąb topiącego się żeliwa. W krótce pod 
palnikiem tworzy się mieszanina żeliwa ze spalonem żelazem, 
która zastyga pod zimnym strum ieniem  tlenu.

Dawny sposób cięcia żeliwa, obecnie również prakty­
kowany o ile rozchodzi się tylko o zniszczenie przedm iotu 
żeliwnego, lub o wykonanie mniej dokładnego otw oru, jest 
następujący: wybiera się rurkę gazową kilku metrów d łu ­
gości i wprowadza się do niej 3 lub 4 dru ty  średnicy 
2,5 mm. Rurkę łączy się przewodem gumowym z butlą 
z tlenem i nastaw ia się zawór ledukcyjny na ciśnienie 12 at, 
potrzebne do rozpoczęcia cięcia. Podgrzew a się do czerwo­
ności miejsce cięte i koniec rurki z drutam i zwykłym pal­
nikiem i następnie otw iera się zawór redukcyjny tlenowy, 
po przyłożeniu rurki do przedm iotu przecinanego.

Stosuje się więc w tym wypadku te sam ą ,,lancę" któ­
rej zastosow anie w hutnictwie opisano wyżej, na str. 14'3 i na­
stępnych.

Żelazo z rurki i drutów  spala się w strum ieniu tlenu, 
a wytworzone ciepło w ytapia żeliwo. W  m iarę wytapiana 
się żeliwa, rurkę zagłębia się coraz więcej. Oczywiście koniec
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rurki z d ru tam i spala się ciągle, dlatego trzeba mleć d ługą 
rurkę. Ciśnienie tlenu po rozpoczęciu pracy m ożna zmniejszyć.

Palnik Pyrocopt do cięcia żeliwa. Badania laboratoryjne 
wykazały, iż cięcie żeliwa można osiągnąć jedynie przy zasto­
sowaniu tlenu o bardzo wysokiej tem peraturze. Palnik do 
cięcia żeliwa skonstruow ano więc w ten sposób, że do s tru ­
mienia tlenu, służącego do cięcia, doprow adza się m ałą ilość 
acetylenu, który przy wyjściu z dyszy zapala się i w ten 
sposób w znacznym stopniu ogrzewa resztę tlenu.

Palnik den umożliwia więc cięcie żeliwa przy zastoso­
waniu tej sam ej metody, którą się posługujem y w wypadku 
cięcia stali. Palnik „Pyrocopt Fon te“ różni się od zwyczajnego 
palnika do cięcia jedynie dwiema następującem i cecham i:

1) strum ień tlenu do cięcia, ogrzanego domieszką acety­
lenu, w pewnej swej części zawiera jądro  posiada­
jące nadm iar tlenu,

2) tlen, służący do cięcia, doprow adza się od sam ego 
początku operacji, cięcia.

Szybkość cięcia żeliwa jest mniejsza od szybkości cię­
cia stali i sam proces znacznie się różni od procesu, jaki 
zachodzi przy cięciu stali. Żużel, który się tworzy podczas 
cięcia, zawiera m ałe ilości tlenku żelaza i cięcie polega raczej 
na w ytapianiu szczeliny w żeliwie, połączonem z częściowem 
spalaniem metalu.

Palnik m a trzy kurki (rys. 129). Kurek B otw iera do­
pływ acetylenu i jednocześnie (zapom ocą krzywki) dopływ  
tlenu do przecinania. Kurkiem O reguluje się ogólny do­
pływ tlenu. Kurkiem CH reguluje się dopływ  tlenu do ogrze­
wania.

Regulacja palnika. Po otw arciu wszystkich trzech kur­
ków i zapaleniu palnika należy uregulować płomień ogrze­
wający i rdzeń płom ienia przepalającego. Regulacja tego 
ostatniego jest najważniejszą ze względu na  skuteczność prze­
cinania.
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R e g u l o w a n i e  p ł o m i e n i a  p o d g r z e w a j ą c e ­
g o .  Płom ień, otaczający strum ień tnący, powinien mieć wy­
gląd takiegoż płom ienia zwykłego palnika do cięcia. Niewielki 
nadm iar acetylenu nie szkodzi, przeciwnie — palnik wówczas 
łatwiej „bierze". Jeżeli nadm iar ten jest zbyt duży, należy 
powiększyć ciśnienie tlenu, albo też przym knąć nieco kurek B. 
Przy nadm iarze zaś acetylenu (w płom ieniu ogrzewającym ), 
należy posługiw ać się kurkiem do tlenu CH.

R ys. 129. P a ln ik  P y ro co p t F o n te .

R e g u l o w a n i e  s t r u m i e n i a  t n ą c e g o .  Przy 
dobrej regulacji wewnątrz strum ienia tnącego mamy w ydłu­
żoną strefę koloru m atowo - szarego, otoczoną b. wązką stre­
fą koloru jasno-błękitnego. D ługość strefy szarej powinna wy­
nosić około 2 A grubości przecinanego przedm iotu. Regulowanie 
długości odbyw a się zapom ocą kurka O. Jeżeli płomień tnący 
nie m a wyżej opisanego wyglądu, znaczy to, że mamy albo 
nadm iar tlenu, albo nadm iar acetylenu.

P r z y  n a d m i a r z e  t l e n u  rdzeń płomienia .znika pra­
wie zupełnie i zlewa się ze strefą ciemną strum ienia tnącego 
tlenu. Obwódki jasno-błękitnej wówczas niema. Zmniejszamy 
wtedy ciśnienie tlenu przez pokręcenie zaworu przy butli, lub 
przymykamy nieco kurek O palnika.
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P r z y  n a d m i a r z e  a c e t y l e n u  rdzeń norm alny p ło­
mienia tnącego nie ukazuje się, natom iast widać rdzeń b. krótki, 
błyszczący i świecący, podobny do rdzenia palnika zwykłego 
do cięcia.
i Powiększamy wtedy ciśnienie tlenu zaworem przy butli 
lub przez zwiększanie dopływu tlenu kurkiem O palnika. 
Zam iast tego m ożna zmniejszyć ciśnienie acetylenu zaworem 
butli (o ile pracujem y acetylenem dissous), lub przym knąć 
nieco kurek B palnika.

Operacja cięcia. Tworzenie się szczeliny nie za­
chodzi przy przecinaniu żeliwa na całej grubości przedm iotu 
jednocześnie. „Opóźnienie" w głębi m aferjału dochodzi do 
30°/o, a  nawet 40%  grubości przedm iotu (rys. 130).

K ierunek  cięcia

R ys. 130
O późn ien ie  p o w staw an ia  szc ze lin y  w g łęb i m a te r ia łu  p rzy  c ięciu żeliw a.

Celem zmniejszenia tego opóźnien ia ,. wskazane jest po­
ruszanie w kierunku pionowym końcem palnika. D la przy­
spieszenia początku przepalania (topienia się m etalu) dobrze 
jest rozpocząć przecinanie nie od powierzchni przedm iotu, lecz 
z boku, w dolnej części m ającej się tworzyć szczeliny, po- 
czem gdy palnik już „bierze", stopniowo wznosić go i przejść 
na powierzchnię przedm iotu, nadając mu jednocześnie ruch pio­
nowy (do góry i nadół) d la przyspieszenia topienia w głębi 
m aterjału.
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Przy przecinaniu blach żeliwnych i innych cienkich 
przedmiotów należy pochylić wylot palnika tak, aby kierunek 
rdzenia płom ienia tnącego tworzy! kąt od 20°—30° z pionem 
(odchylenie w kierunku przeciwnym do posuw ania się przy cię­
ciu), jak pokazano na rys. 131.

D obrze wyregulowany palnik daje powierzchnię cięcia 
całkowicie pokrytą cząsteczkami rozżarzonego m ateriału . Żeli­
wo wypływa sw obodnie z dolnej części szczeliny wraz ze szla­
ką jasno świecącą.

Przy nadm iarze tlenu palnik „nie b ierze", albo też topi 
tylko powierzchnię metalu. W  szczelinie widoczne są ciemne 
miejsca, które wskazują, iż reakcja w tych miejscach nie na­
stąpiła. Przecinanie nie następuje z b raku dostatecznej ilości 
ciepła w strum ieniu tnącym tlenu.

Przy nadm iarze acetylenu, żeliwo nie utlenia się prawie 
zupełnie, tem peratura jego w zrasta do stanu topienia, metal wy­
cieka z trudnością, nie wytwarzając żużla jasno świecącego.

R ys. 131 
P o c h y le n ie  p a ln ik a  p rz y  c ięciu .
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Spożycie m ateriałów  i szybkość cięcia. Dla żeliwa me­
chanicznego norm alnego przy cięciu prostoitnijnem  spożycie wy­
nosi przeciętnie:

7—9 litrów tlenu na 1 c m ’ przekroju
2—-2,5 litrów acetylenu na 1 cm- przekroju.
Jeżeli wziąć pod uwagę grubość m ateriału  i szybkość 

cięcia, spożycie gazów wynosi:
■

K o ń có w ka }
Grubość

przedm io tu
Szybkość

cięcia

Spożyc ie  na  godz.

tlenu acetylenu

Nr. 1 do 55 m m 1,5 m /godz. 5.000 litr . 1.200 litr .
Nr. 2 3 CO o 3 1.1 . 7.500 „ 1.700 „
Nr. 3 »110 „ 0,85 „ 8.500 „ 2.100 „

Przykłady cięcia żeliwa. Chociaż cięcie żeliwa na zlonr 
nie jest tak ogólnie i tak często stosowane, jak cięcie stali, to 
jednak zdarzają się wypadki, gdy — z powodu specjalnego 
położenia przedm iotów lub ich wielkiego ciężaru — możność 
zastosow ania palnika przedstaw ia wielkie ułatwienie.

Tak np. w Londynie m usiano usunąć z jezdni pewną ilość 
slupów  do lam p ulicznych (rys. 132. str. 240). Stupy te odlane 
z żeliwa byty zapuszczone ,w ziemię na głębokości 1,50 m., aby 
je więc usunąć, należałoby kopać głębokie doły, co ze wzglę­
du na łatw ość uszkodzenia licznych przewodów gazowych, w od­
nych, kabli elektrycznych i t. p. byłoby bardzo kosztowne i za­
jęłoby dużo czasu. D la uniknięcia tych niedogodności, zasto­
sowano cięcie przy pomocy specjalnego palnika do cięcia że­
liwa. W  tym celu usunięto jedynie nawierzchnię jezdni i roz­
kopano na nieznacznej giębokości podłoże, żeby móc wykonać 
cięcie poniżej poziomu nawierzenni. Podstaw a stupa  o grub. 
ścianek 2,5 cm. była przecinana norm alnie w ciągu 1 godziny 
(d ługość cięcia ok. 1 m. 60).
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R ys. 134.

Cięcie że liw nego  k o ła  zam achow ego  w agi 9 to n n .



Kys. 136. J s í  ...

Cięcie lo ia  m oździerza (odlew  żeliwny)
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l îy s . 13ß, C ięcie pa ln ik iem  p ia s ty  żciiw rje j w irn ik a  tu rb in y  w o d n e j.



W  innym znów wypadku zastosow ano cięcie żeliwa przy 
rozbiórce silnika gazowego (rys. 133). Silnik ten o mocy 1.000 
KM był przed 20 laty największym silnikiem gazowym An- 
glji, lecz wobec rozwoju turbin parowych, zdecydowano się na 
usunięcie go. Zastosowanie zwykłych środków, jak kruszenie 
zapom ocą ciężkich ku! stalowych i naw et łam anie zapomocą 
lewarów hydraulicznych i temu podobne zabiegi nie daw ały od­
powiednich wyników i Ii tylko przy pomocy palnika do cięcia 
żeliwa można było podzielić silnik na części.

Na rys. 134 pokazane, jest rozcinanie koła zamachowego
0 wacllze 9 łonn , o przekr. 5 5 x 2 5  cm. Koła takie często spotyka 
się w starych centralach elektrycznych, które obecnie m oderni­
zuje się.

Między sprzętem wojennym spotyka się również przed­
mioty żeliwne, które należy przecinać, choć najczęściej tnie się 
stalowe pancerze lub arm aty . N a rys. 135 widzimy rozcinanie 
starych 12 calowych moździeży. Pracownik rozcina łoże takie­
go moździerza na kilka części, tak, aby umożliwić transport.

W  wypadku usuw ania starych turbin wodnych zdarzają 
się również ciekawe zastosow ania cięcia żeliwa. N a rys. 136 
pokazano pociętą piastę takiej turbiny. W ym iary pociętego bloku 
nie ustępują wcale wymiarom kół zamachowych olbrzymich 
silników gazowych i widok tych olbrzymich m as metalu u ła t­
wia orjentow anie się co do oszczędności, jakie się uzyskuje na 
ich dem ontażu i transporcie dzięki cięciu tlenem.

Ponieważ przedm ioty żeliwne odlewa się odrazu w for­
mie żądanej, cięcie żeliwa poza cięciem na złom tylko wyjątko­
wo może znaleźć zastosowanie. Taki wypadek widzimy na rys. 
137 (str. 239), który ilustruje przecinanie rury żeliwnej przy za­
kładaniu kanalizacji w W arszawie. Rurę o średnicy 1 m.
1 gru . ścianki 11 mm przecięto na miejscu w ciągu 2 godzin. 
Koszt przecinania był oczywiście bez porów nania mniejszy 
niż przy dęciu mechanicznem, pozatem udało się tym spo­
sobem uniknąć s tra t na  przerwie w pracy.
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C I Ę C I E  P O D  W O D Ą



R ys. 138.
D em o slrac je  cięcia  pod w o d ą  pa ln ik iem  a ce ty le n o w o -tlen o w y m , na  

W y sta w ie  w  C hicago w r  1933.
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C zasam i przy rozbiórce mostów kolejowych zatopionych, 
statków  i t. p. potrzeba jest ciąć żelazo pod woda. Do tego ce­
lu służą specjalne p a l n i k i  do ciecia pod w oda (s ir. 281), 
które tern się różnią od zwykłych palników do ciecia, żc dysza 
osadzona jest w kloszu miedzianym, do którego stale dopływa 
tlen i nie dopuszcza wody do wylotu palnika. W  kloszu kolo 
dyszy zamocowany jest m ały zapalnik gazowy, do którego d o ­
prow adza się acetylen i tlen. Po zapaleniu płom ieniu tnącego, 
zapalnik daje sie odsunąć od końca dyszy, aby nie przeszka­
dzał w  pracy. Palnik reguluje się  na powietrzu i z palącym sie 
zapalnikiem nurek wchodzi do wody. N a miejscu pracy nurek 
zapala podgrzewający płomień palnika, odsuw a zapalnik na 
bok i kieruje się płom ień podgrzew ający na przedm iot do cie­
cia. O dy przedm iot sie nagrzeje do czerwoności, otw iera do­
pływ tlenu do dyszy tnącej.

Szybkość ciecia blachy grub . 25 mm wynosi Va m etra 
na minutę. Palnik ten zużywa do cięcia około 10 m3 tlenu na 
godzinę, do podgrzew ania zaś i do zapalnika ok. 2,5 m 3 tlenu 
i 2 m3 acetylenu.

Ciśnienie gazów zależy od długości przewodów i g łębo­
kości, na której cięcie się odbywa. W tym względzie należy się 
stosować do wskazówek firm y dostarczającej palnik. Ze wzglę­
du na to, że acetylen musi być doprow adzony do palnika pod 
ciśnieniem, trzeba stosow ać acetylen z butli.

W  Polsce podczas wojny memcy stosowali cięcie pod 
w odą podczas rekonstrukcji m ostu Kierbedzia w W arszawie.

Następnie, już w wolnej Polsce, f. Rudzki i S-ka stoso­
w ała cięcie pod wodą palnikami dostąrczonem i przez Sp. Akc. 
Perun, przy odbudow ie zniszczonego podczas działań w ojen­
nych m ostu w Dęblinie, gdyż masy zatopionego żelastwa naj­
łatwiej tym sposobem  można było z wody usunąć.
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WYROBY 
SP. AKC. PERUN



Z N A K I  F A B R Y C Z N E  W YRO BÓW  PER U N A



P E R U N

PERUN posiada w różnych ośrodkach prze 
mysłowych kraju szereg wytwórni

T L E N U  techn. i medyczneno
A Z O T U
ACETYLENU rozpuszczonego 
POWIETRZA sprężonego i ciekłego

wytwórnią wszelkich urządzeń i materjałów 
niezbędnych do spawania i cięcia 
A C E T Y L E N O W E G O

:-yJj^..-"ię ELEKTROD do spaw. łukowego

wytwórnię C Z Ę Ś C I  T Ł O C Z O N Y C H
z me t a l i  k o l o r o w y c h

Wy|w6rnit U R Z Ą D Z E Ń d o T L E N O T E R A P J I
pod wszelkiemi postaciami (oddy­
chanie, zastrzyki, inhalacje, kąpiele)

wytwórnię R E F L E K T O R Ó W  i POCHODNI
A C E T Y L E N O W Y C H

W A R S Z T A T Y  N A P R A W C Z E

W Y R O B Y
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R U N

Obok a rty k u łó w  w y tw arzan y ch  
w sw ych  w łasnych  w y tw órn iach

Sp.Akc. PERUN
m ając  za zadan ie  z a sp a k a ja n ie  w sz y s tk ic h  p o trzeb  
P R Z E M Y S Ł U  S P A W A L N I C Z E G O

d o s t a r c z a :

Najlepsze druty do spawania
w y tw arzan e  w  kra jów , h u ta c h  wg. w aru n k ó w , 
op racow anych  przez  B iu ro  Stu d jó w  P e ru n a .

T r a n s f o r m a t o r y  „ P E R T R A N S ”
do sp aw an ia  łu ko w ego

ty p  w ła sn y  P E R U N A ,  w yrobu  kra jow ego .

N a j l e p s z e  a k c e s o r j a
do sp aw an ia , w y rab ian e  w k ra ju  w ed łu g  norm  
u sta lo n y ch  przez PERUNA, n a  p o d staw ie  o s ta tn ic h  
zdobyczy  w dziedz in ie  n a u k i i te c h n ik i spaw aln .

K R A J O W E
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P O R A D Y
Z Z A K R E S U  SPA W A ­

NIA I CIĘCIA RÓŻNYCH 

METALI, ZAKŁADANIA 

IN STA LA C JI,  K O SZ TO - 

RYSÓW  i Ł p. o o o

UDZIELAMY

B E Z I N T E R E S O W N I E

Na żądanie wysyłamy inżynierów, 
s p a w a c z y  s p e c j a l i s t ó w .

WE W S Z Y S T K I C H  
SPRAW ACH Z Z A K R E ­
SU ACETYLEN O W EG O  
L U B E L E K T R Y C Z N E G O  
SPAW ANIA I C I Ę C I A  
P R O S I M Y  Z W R A ­
C A Ć  S I Ę  D O  N A S

^  Y
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REDUKTORY
( W E N T Y L E  R E D U K C Y J N E )



R E D U K T O R
( W E N T Y L  R E D U K C Y J N Y )

MODEL 29/30
N A D A J E  S I Ę  D O  W S Z Y S T K I C H  G A Z Ó W .

P E R  U  N

Duża przepuszczalność gwarantuje sprawne działanie bez zamar­
zania. Specjalna konstrukcja bezdżwigniowa sprowadza naprawy 

do minimum.
S k i e r o w a n i e  k u  d o ł o w i  ś r u b y  p o ­
l e p s z a  w a r u n k i  b e z p i e c z e ń s t w a .

S k a la  m a n o m e tru  n isk ieg o  c iśn ien ia  n a  8 a tm . lub  26 atm .

K R A J O W E



R E R U N

M anom etr w sk azu jący  z red u k o w an e  c iśn ien ie  tlen u  posiada  
skalę  ty lk o  do 12 at. i d z ięk i tem u  posiada  się  m ożność 

d o k ład n ie jsze j k o n tro li c iśn ien ia  p racy.

S zeroka p o d z ia lk a  s k a l i  pozw ala  n a  d o k ła d n ą  reg u lac ję  
c iśn ien ia  tlenu , dop row adzanego  do p a ln ik a .

W Y R O B Y
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m P E R U N

W e n t y l  r e d u k c y j n y  d o  a c e t y l e n u  u m o c o w y w u j e  s i ę  n 
z a w o r z e  b u t l i  z  a c e t y l e n e m  r o z p u s z c z o n y m  z a p o m o c  
c h o m ą t a .  M a n o m e t r y  m a j ą  p o d z i a ł k ę  d o  3 0  i 3 at

s p e c j a l n a  k o n s t r u k o j a  
s p r o w a d z a  n a p r a w y

b e z d ź w i g n l o w a  
d o  m i n i m u m .
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p  e  r  u  n  a n

Sta n o w is k o  w arsztatow e,  
które s łu ży

STALE DO C I Ę C I A  TLENEM
pow inno być w y p o -

m s a ż  o n e w u rz ą ­
d ze n ia  n astępu jące :

R E D U K T O R  do T L E N U
S U P E R I O R  AS
O pis — str. 88
D E M O N S T R A C JE  NA ŻĄD ANIE

Nie z a m a rz a  nawet  
p rzy n a j w i ę k s z e m  
s p o ż y c i u  t l e n u

Z B I E R A C Z E
(R A M P Y )

O p is  — str . 9 0  do p o bieran ia  tlenu

m i acety le n u  z  k i l k u  
  b u t l i  je d n o c z e ś n ie

PODGRZEWACZE
e le k try c zn e  lub wodne
O p is  — str. 9 0  d o  p o d g r z e w a n i a

t l e n u  przed  w l o ­
t e m  do reduktora

W  Y R O B Y
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WYTWORNICE
B E Z P I E C Z N I K I  O C Z Y S Z C Z A C Z E  
M A S Y  O C Z Y S Z C Z A J Ą C E



CENTRALNE WYTWORNICE 
AUTOMATYCZNE 
T Y P U  „ P E R U N “

W Y D A J N O Ś Ć  

1 5  m 3 acet./godz.

C I Ę Ż A R  ŁADUNKU 
JED N O R A Z O W EG O
1 0 0  K G .

D z ia ła ją  s a m o ­
c z y n n i e  przy  
n a  p ę d z i e  

e l e k t r y c  z  n y m-

N i e z a w o d n o ś ć  w ruchu.  
W y s o k a  c z y s t o ś ć  ace ty lenu .  
W y s o k a  w y d a j n o ś ć  karbidu.  
K o s z t y  obs ług i  o d p a d a j ą .  
B e z p i e c z e ń s t w o  z u p e ł n e .  
M o ż n o ś ć  s tosow .  tan ie go  
karb idu  d ro b n o z ia rn is te g o .

K R A J O W E
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STAŁE WYTWORNICE

P E R U N

n o  , r P T Y . „ P E R U N "
DO A C E T Y L E N U  w r z u t o w e  r ę c z n e

Z A L E T Y :

Niska temperatura reakcji. 
Minimalna obsługa. Duża 
oszczędność na karbidzie. 
Praca bez nadprodukcji. 
Pełne bezp ieczeństw o.

N a  :  q d  a n i e d o ­
s ta rc z a m y  w ytw o rn ice  
z  a u to m a ty cz n y m  z a ­
sy p yw a n ie m  k a rb id u .

W  Y  R  O  B  V
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P rzen o śn a  w y tw o rn ica  „PROGAZ“ 
na  n ó żk ach .

P ro sto ta  k o n s t r u k c ji .  
N ie za w o d n o ś ć  d z ia ła ­
n ia . E k o n o m ja . B e z ­

p ie c ze ń stw o .

W y tw o rn ice  PROGAZ są  d o p u szczo n e  do u ży tk u  p rzez  M in iste rstw o  
P rzem y słu  i H and lu  za N r. w-8

P a trz  ta b e lą  na n a s tę p n e j  s tro n ie .

P R O S I M Y  Ż Ą D A Ć  S Z C Z E G Ó Ł O W Y C H  K A T A L O G Ó W

Z a t w i e r d z o n e  p r z e z  m in . p r z .  i h . 

W Y T W O R N I C E  A C E T Y L E N U  D P  H  A 7
s t a ł e  p r z e n o ś n e  i p r z e w o ź n e  ■ I V  \ /  v 4  AA JLm

P r a c a  b e z  
p r z e r w y .  

C a  ł k o w ł  t e  
b e  z  p  I e-  
c z e ń s t w o .  

R ó w n o -  
m i e r n y  
i a u t o m a ­
t y  c  z  n y  
d o p ł y w  w o ­

d y  d o  
k a r b  i d u .  
D z i a ł  a n  i e  
b e z  n a  d-  
p r o d u k c j i
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R U N

B E Z P I E C Z N I K I -  
O C Z Y S Z C Z A C Z E

ec z pic c z n ik  z  o c z u sz c z pc z c m

Tylko należycie 
skonstruowany 
b e z p i e c z n i k  
wodny daje gwa­
rancję prawidło­
wego działania

Należy wystrze­
gać się bezpiecz­
ników nieznane­
go pochodzenia
B e z p ie c z n ik i w o dn e  n a s z e g o  
w yrobu  sq  d o p u s z c z o n e  do 
u ż  y ł k u p r z e z  M in iste rstw o  
P rz e m y s łu  i H a n d lu  z a  N r .  5

BEZPIECZNIKI CENTRALNE
DLA INSTALACJI STAŁYCH

W Y R O B Y
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OCZYSZCZACZ ACETYLENU
na je d n o ra zo w y ła d u n e k  120 kg. Heratolu.

Zalety  o cz y s zcz a cz a  naszej konstrukcji:

1) odpow iedn ia  sz y b k o ść  przepływ u acetylenu, 2) łatw e uszcze ln ię -  
nie przy odpow iedn im  kierunku o czyszcza n e g o  gazu, 3) rów nom ier­
ne zużyc ie  m asy o cz y s z c z a ją c e j,4) łatwa zam iana ładunku „H eratoT

O cz y s zc z a c z  insta lacji stałej.

N a  ż ą d a n ie  
w y r a b ia m y  o c z y s z c z a o z e  
w r ó ż n y c h  w ie lk o ś c i a c h

1 2  0  k g .

w y s t a r c z a  
na

o c z y s z ­
c z e n i e  

o k o ło

4000 k g .
k a r b i d u  
b e z  z m i a ­
n y  m a s y .

K R A J O W E
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R U N

H E R  A T O L

Z U Z Y C I E  
3 - 4  Kg. 
HERATOLU 
na 100 Kg. 
K A R B I D U

m asa  do c z y s z c z e n i a  
a c e t y l e n u ,  p o ch ła n ia ją c a  
f o s f o r o w o d ó r .

K o lo r  ś w ie ż e g o  H e r a t o l u  je s t  
c  z  e r w o n o - c  e g  I a s  t y, z a ś  po 
z u ż y c iu  — b r u d n o - z i e l o n y .

K A T A L IZ O L

m asa  d o  c z y s z c z e n i a  
a c e t y l e n u ,  p o c h ła n ia ją c a  
f o s f o r o w o d ó r .

K a  t a l i  z o l  m o żn a  re g e n e ro w a ć  2 -3  ra zy , 
w y s ta w ia ją c  g o  na  d z ia ła n ie  p o w i e t r z a .  
D z ię k i te j w ła s n o ś c i z u ż y c ie  K a t a l i z o l u  
je s t  m n ie js z e  i w y n o s i 3/i k g . na 10 0  k g . 
k a rb id u . K o lo r  ś w ie ż e g o  K a t a l i z o l u  je s t  
żó łty , z a ś  po z u ż y c iu  — b r u d n o -z ie lo n y .

W Y R O B Y
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P A L NI K I
D O

S PAWANI A I CI ĘCI A



KLASYFIKACJA PALNIKÓW.

1) wszelkie roboty spawania i cięcie do 300 mm grub.— 
N O R M U S z dodatkowemi końcówkami do obcinania 
nitów i wypalania otworów

2) spawanie wszelkich grub, i cięcie do 150 mm — R E X  
U N IW E R S A L N Y

3) spawanie tylko cienkich blach i rurek R E X  M INOR, 
M IK R O S  (do samolot.), P IC K A R D  0 0

4) spawanie w kotłach (skrzynie miedziane) - A. L. F O Y E R

5) spawanie blach nierdzewiejących i kwasoodpornych — 
P A L N IK  z dodat. P ŁO M IE N IE M  P O D G R Z E W A JĄ C Y M .

6) cięcie stali od 200 do 600 mm i wyżej N O R M U S A S

7) wyłącznie cięcie do 150 mm grubości — P Y R O S E K A T O R

8) wyłącznie obcinanie nitów — P Y R O S E K A T O R  do nitów

9) obróbka płomieniem (wypalanie rys) — palnik H U T N IC Z Y

10) cięcie żeliwa — P Y R O K O P T

11) cięcie pod wodą — palnik PO D W O DN Y

12) opalanie drzewa — palnik G R Z E B IE N IO W Y

13) lutowanie — palniki i kolby na acetylen, wodór iub gaz 
świetlny

k r a j  o  w e waammmmmmaam
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R E R U N

Z N O R M A L I Z O W A N Y  
PALNIK UNIWERSALNY

N O  R  M  U  S
8 z a m ie n n y c h  k o ń c ó w e k  do spaw ania .  
9-a k o ń c ó w k a  do  c iec ia  z 4-m a gilzami, 
8-m a dyszam i. W ó z e k  d o  c iec ia  i cyrkiel.

Na żadan ie  do  palnika N o rm u s  d o s ta rc z a m y  
sp ec ja ln e  k o ń c ó w k i  do ob c in a n ia  nitów, do  w y ­
palania otworów, do lutowania na tw ardo i k o ń ­
có w k ę , d a ja ca  d o d a tk o w y  p łom ień  redukujący .

CZĘŚCI  ZAMIENNE STALE NA SKŁADZIE 
WYRÓB KRAJOWY.

W Y R O B Y
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P E R U N
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P E R U N

P A L N I K

REX-UNIWERSALNY
o 7-iu za m ie n n y ch  
ko ń có w kach  do sp a ­
w ania i 8 -e j ko ń­
có w ce  do c i ę c i a  
o 3 g ilz a c h  i 5 dy­
s z a c h , w ra z  z  w óz­
kie m  i c y r k l e m .

P atrz  d a n e  c h a r a k te r y s ty c z n e  na  s t ro n icy  na s tęp n e j .

C Z Ę Ś C I  

Z  A M I EN  N E 
W Y R Ó B  S T A L E  N A
KRAJOWY S K Ł A D Z I E

276

W Y R O B Y



DA
NE

 
CH

A
R

A
K

TE
R

YS
TY

CZ
N

E 
PA

LN
IK

Ó
W

:
R U N

a :

->#
1OJ 1,

5 ooi 50
0 CD

1co
o
z

OJ
1 co OJ 3OJ 25

0 00
1U3

i
X
Ul

7 OJ - § 13
0 O

700
o; _ lO oIO m

OJ
7TJ o

O o o <

„ iĆOJ o i co»5 i-OJ - 1̂

>■
z
_i 15

-2
5

co

2,
25

17
00 104 : 7

-

tn
a

‘»o
.7
°o

1C 00
12

00

14
50 co

1
u

$

z

00
1r*

00

80
0

95
0

TOJ

d
i

X

T*
'  | 04 co IO

40
0

50
0 CD

1CO

ŁU
tX

OJ
U 04 OJ

i

20
0

25
0 oo

1LO

do 
1

- - 10
0

13
0 O

700

G
ru

bo
ść

 
m

e­
ta

lu
 

w 
m

m
.

N
r.

N
r.

 k
oń

có
w

­
ki 

lub
 

w
yl

ot
u

C
iś

ni
en

ie
 

tle
nu

 
w 

at
.

¿» *8 
a* o £ ^0 
a  ^  .Aj 5:

■8 § 
*  S Sp

oż
yc

ie
 

tle
nu

 
w 

It
rl

go
dz

.

P
rz

ec
ię

t. 
sp

aw
a 

się
 

m
tr

tg
od

z.

K R A J O W E

277



P E  R U N

" P A L N I K

„ R E X - M I N O R “
o 4 -c h  zam iennych końców kach,  
s łu ży  do s p a w a n i a  m e t a l i  

do 4 mm grubości.

Paln ik  R e x - M l n o r  nada je  się  
s p e c ja ln ie  do  s p a w a n ia  c i e n ­
k ich  b la c h  ż e la z n y c h ,  a lum i­
n io w y c h ,  m o s i ę ż n y c h  I ołowiu.

C Z Ę Ś C I
Z A M I E N N E  S T A L E  N A  S K Ł A D Z I E

'27$
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R E R U N

P a l n i k  „ M I K R O S u

specja ln ie  d o s to s o w a n y  
do sp a w a n ia  samolotów

00

O
Cd
>-

7s

>
c_
O
£
-<

o 7-lu z a m i e n n y c h  wy­
lotach d o  s p a w a n i a  
metali do  3 mm grubości.

P a ln ik  „A. L. F O Y E R “
z 3 -m a z a m ie n nem i k o ń c ó w k a m i  

o s p o ż y c i  u a c  e  t y  I e  n u

N a d a je  się s z c z e g ó l n i e  d o  s p a w a n ia  
p a le n is k  m i e d z ia n y c h  I d o  p r a c  p rz y  ko t ła ch

K R A J O W E
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R E R U N

PALNI K „PICKARD OO"

J t e

z 7 - ma zamiennemi wylotami do 
spawania metali do 2 mm. grubości.

Spożycie  na g o d z . Spaw a do grubości

acetylenu tlenu że la zo aliim injurn o łów

1 10 13 0,2 0,2 0,5 — 1
2 15 24 0,3 — 0,5 0,3 — 0,5 1 — 2
3 25 33 0,5 — 1 0,5 — l 2 — 3
4 50 60 1 1 -  1,5 3 — 4
5 75 100 1 -  1,5 1 — 2 4 — 5
6 100 130 1 — 2 1,5 — 2 5 — 7
7 150 200 1,5 — 2 2 — 2,5 7 — 10

W Y R O B Y
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Palnik P Y R O S E K A T O R
o 2 - u g i l z a c h ,  5 - c i u  d y s z a c h  

z ro lką i cyrk lem.

S łu ż y  do c ię c ia  ż e la z a  
i stali  do grub. 150 mm

Palnik 
D O  O B CIN AN IA  NITÓW
P a l n i k  t e n  o d d a je  w ie lk ie  u s łu g i p rzy  ro z b ió rc e  

o b j e k t ó w  n i t o w a n y c h .

U W A G A .  Gdy posiada się palnik „ N o rm u s “ , wystarczy 
dokupić końcówkę do  o b c in a n ia  n i t ó w

P a t r z  str. 83 .



P E R U N

N  L N I K  H U T N I C Z Y
D O  U S U W A N I A

W A D  P O W I E R Z C H N I O W Y C H
N A

P Ó Ł F A B R Y K A T A C H  W A  L C  O  W  N IAN Y C  H

Z a m i a s t  u c ią ż l iw e g o  w y c i n a n i a  r y s  na  

w le w k a c h  ś c i n a k i e m  — m o ż n a

S  Z  Y  B K  O  © W Y P A L I Ć  J E

T  A  N I O  #  P A L N I K I E M

N I E Z A W O D N I E  #  H U T N I C Z Y M

D e m o n s t r a c j e  na  żądan ie .

P a t r z  s t r .  148

282
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R U N

p a L n I K
P Y R O K O P T
o 3 - c h  d y s z a c h  do c ię c ia  żeliw a.

*•5
1Vi

C i ę c i e a c e t y l e n e m  z w y t w ó r n i  c y

o
Grubość Szybkość Z użycie Z użycie C iśnienie
żeliw a cięcia tlenu acetylenu tlenu
w  m m w  m tr/godz w  litr.lgodz w  litr /godz w  a t

1 5 1.50 5.000 1.200 9— 10
2 80 1.10 7.500 1.700 10—11
3 110 0.85 8.500 2.100 10—12

N r. końców ki

C i ę c i e a c e t y l e n e m z  b u t l i

G rubość  
że liw a  
w  m m

C iśnienie  
tlenu  
w  a t

C iśnienie  
acetylenu  

w  a t

1 75— 80 10—12 0.2
2 110—120 11— 13 0.3
3 150—165 12—15 0.4

K R A J O W E
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P a l n i k

N O R M U S  AS
o 4 zamiennych gilzach i 4 dyszach.

Służy do cięcia ż e l a z a  i s t a l i  
od 200 do 600 mm grubości.
P a t r z  s t r .  8 2

P a l n i k

do cięcia pod wodq

Szczegółowy opis przesyłamy na żgdanie. 

P a t r z  * t r .  2 5 3

w  — - r  q  b  y

m



P E  R U N

OPALANIE SŁUPÓW DREWNIANYCH

CHRONI 
OD GNiCIA 
I PRÓCHNIENIA.

ZWĘGLONA
WARSTWA
J E S T
GŁADKA
TWARDA
I NIEPOPĘKANA.

NIE NISZCZY
STRUKTURY
DRZEWA

T a ń s z e  i s k u t e c z n i e j s z e  niż im p r e g n o w a n e .

S P E C J A L N Y M
P A L N I K I E M
A C E T Y L E N O W Y M
G R Z E B IE N IO W Y M

U g ó ry  — o p a lo n e  n a  o g n isk u . 
U d o łu  — o p a lo n e  p a ln ik iem .

D e m  o n  s t r a c j e  
n a  ż ą d a n i e .

K R A J O W E 89
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R E R U N

PALNIK DO LUTOWANIA na acetylen-dissous lub wodór
z 4-ma lub 7-ma 
zam ien n em i koii- 
ców kam i, o spoży­
ciu ace ty len u  20, 
30, 40, 50, GO, 80 
i 100 litr /g o d z.
nadaje się  rów nież  
do spaw ania ołowiu.

P A L N I K  

,F E F K  A" do lutowania na twardo na acetylen- 
d isso u s , w odór lub gaz św ietlny.

S pożycie  300 lltr /g o d z .  a c e ty le n u .

K O L B Y  DO LUTOWANIA
na a c e ty le n -d is so u s , w odór lub gaz świetlny.

U W agi kolb od  150 do 600 g r.

na acetylen z wytwornicy lub gaz św ietlny z pow ietrzem  spręźonem .

W agi ko lb  od ‘220 do 500 g r.

W Y R O B Y
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M A S Z Y N Y
i

P R Z Y R Z Ą D Y  DO C I Ę C I A



P E  R U N

P R Z Y R Z Ą D Y  
D O  C I Ę C I A

W A Ł K Ó W
Ż E L A Z A  P R O F I L O W E G O  

I G R U B Y C H  B L O K Ó W

Patrz opisy na str. 113 i 176

O F E R T Y  P R Z E S Y Ł A M Y  NA ŻĄDANIE

K R A J O W E
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P E  R U N

N a j n o w s z a  m a s z y n a  d o  c i ę c i a  t l e n e m

P r z e c in a  ż e la z o  i s t a l  od  3 do 600 m m . g ru b o śc i .
P o z w a la  w y c in a ć  Kształty  p o d łu g  d o w o ln y c h  K onturów.
Daje  g ładK ie  p ła s z c z y z n y  c ię c ia  n ie  w y m a g a j ą c e  obróbKi. 
P r z e w y ż s z a  in n e  m a s z y n y  te g o  typu ,  gdy ż  d łu g o ść  l in j i  

c ię c ia  n ie  j e s t  o g r a n ic z o n a .
Z a p e w n ia  o s z c z ę d n o ś ć  c z a s u  i r o b o c izn y .

JEST TO MASZYNA SOLIDNA, PRAKTYCZNA I ŁATWA DO
OBSŁUGI.

O f e r t y  n a  m a sz y n y  do c ię c ia  p r z e s y ła m y  n a  ż ą d a n i e .

W Y R O B Y



MATERJAŁY i PRZYBORY
DO

SPAWANIA A C E T Y LE N O W E G O



_ _ _ _ _    P E R U ____N

TYLKO FIRMA

która specjalnie pra­
cuje nad rozwojem  
i u d o s k o n a le n ie m

T E C H N I K I  S P A W A N I A
może d o s t a r c z y ć  
właściwy m a t e r ja ł
do

WŁAŚCIWEGO
m ^ C E L U

Z a o p a t r u j c i e  s i ę  we  w s z e l k i e  
materjały i akcesorja do spawania

T Y L K O

W

SP- A K C .  p E R U N
K R  A J  O  W  E
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M A TERJAŁY DODATKOW E
do  sp a w a n ia  a c e ty le n o w e g o  w s z e lk ic h  m eta li

D R U T Y  
P A Ł Ii C Z K I
P a trz  szczeg ó ło w e  ze­
s taw ie n ie  na s t r .  54

WĘŻE GUMOWE

290
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Ł P E R U N

NAPRAWA K R Z Y Ż O W N I C
p rze z  n a k ła d a n ie  m etalu
na sz y n a c h  z u ż y t y c h
p a ln ik ie m  acetylenow ym

D A J E Ś W I E T N E  W Y N I K I
j a k  w y k a z a ł a

n a p r a w a

5 0 0  K R Z Y Ż O W N I C  w P O L S C E
w y k o n a n a p r z e z  n a s z ą  f i r m ę  w  r o k u  1 9 3 3

p o d  w a r u n k i e m ,
s t o s o w a n i a

s p e c ja ln e g o  d r u t u

T O R
w y r o b u  k r a j o w e g o

d o s t a r c z a n e g o

p r z e z Sp.  Akc .  P E R U N
C 2 Y T A J  C 1 1ź. a r t y k u ł  o n a p a w a n i u ,  k r z y ż o w n i c
w Zeszycie 10 — 12, 1933 „TECHNIKA KOLEJOW EGO“

(

K R A J O W E
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R E R U N

S t o s u j c i e

L U T OS P A WA N I E
do naprawy o d l e w ó w ,  
wyrobu l e k k i c h  kon- 
strukcji żel., łączenia  
czę śc i ocynkowanych ¡tP.

za le ta c h  lutospaw ania

a p rz e k o n a c ie  s ię  sam i
o

Taniość
Trwałość

Niezawodność
Łatwość wykonania  

Brak szkodliwych odkształceń

Ż ą d a j c i e  b r o s z u r k i  o p i s u j ą c e j  
s z c z e g ó ł o w e  z a s t o s o w a n i e  tej  m e tod y .

W Y R O B Y
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R E R U N

L U T O S P A W A N I E
jest najtańszym, najdogodniejszym 
i niezawodnym sposobem 
N A P R A W Y  O D L E W Ó W  
a jedynym sposobem Ł Ą C Z E N IA  
P R Z E D M IO T Ó W  O C Y N K O W A N Y C H  
b e z  z n i s z c z e n i a  p o w ł o k i

S p e c j a l n y  dr ut

B R O N Z  T O B I N  
▼

P r o s z ę  k
A L F  I N

P a s t a  d o  ż e l i w a

R E  D O L
▼

P R O S Z K I i P A S T Y
W Ł A S N E G O  K R A J O W E G O  W Y R O B U

.

K R A J O W E
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P E  R U N

T y l  k o  WĘ Z Ę
PIERW SZO RZĘDN EJ J A K O Ś C I

zapewniają

Z U P E Ł N Ą  S Z C Z E L N O Ś Ć  
B E Z P I E C Z E Ń S T W O

i

PRAWIDŁOWE F U N K C J O N O W A N I E  
I N S T A L A C J I  A C E T Y L E N O W E J

Nr. 1 — DO TLENU NA W Y S O K I E  CIŚNIENIE 
Nr. 2 — DO TLENU NA N I Ż S Z E  CIŚNIENIE 
Nr. 3 — DO ACETYLEN U  NA W YSO KIE  CIŚNIENIE 
Nr. 4- DO A C ETYLEN U  NA N IŻ S Z E  CIŚNIENIE

W ę ż e  d o s t a r c z o n e  p r z e z  T o w . A k c .  P E R U N

S Ą  P R Ó B O W A N E  N A ODPOWIEDNIE C I Ś  N I E N I E 
i o d p o w ia d a j ą

P R Z E P I S O M  USTAWY A C E T Y L E N O W E J

■ i i i i i i g a M i  W Y R O B Y
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 ..................III' M illllhl P E R U N
 ...............................................................................................     iwiiiiMmi..............................mmmmi......................... mi.................................mmmmmiimiint

W Ę Ż E  Nr.  1
D O  T L E N U  

p rz y s to s o w a n e  do s p a w a n ia  i c i ę c ia

W Y K O N A N E

Z E  S P E C J A L N E J  G U M Y  
odpornej na działanie tlenu

z  3 - m a  p r z e k ła d n ia m i  i z e ­
w n ę t r z n a  o k ł a d k ą  z  p łó tna  
p i e r w s z o r z ę d n e j  jakości .

Śre d  n ic a  otworu 6 mm. G ru b o ś ć  ś c ia n e k  6 mm.

D la  o c h r o n y  p r z e d  ś c i e r a ­
n ie m  m o g ą  b y ć  n a  ż ą d a n i e  
o w i ja n e  d r u t e m  grub. 2 m m .  
l u b  s i a t k ą  m e t a l o w ą .

P ró b o w a n e  na  c i ś n i e n i e  15 atm, 

W ę ż e  d o  t lenu mają  b a r w ę  n i e b i e s k ą .

K R A J O W E
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P E  R U N

w ę ż e ;  m r n  2

D O  T L E N U

P r z y s t o s o w a n e  w y łą c z n ie  d o  s p a w a n i a

W Y K O N A N E

Z E  S P E C J A L N E J  G U M Y  
odpornej na działanie tlenu
z 3-ma przekładkami płóciennemi

Ś r e d n ic a  otworu 6 mm. G ru b o ś ć  ś c ia n k i  5 mm.

Dla ochrony przed ścieraniem 
mogą być na żądanie owijane 
d r u t e m  g r u b o ś c i  2 mm.

P r ó b o w a n e  n a  c i ś n i e n i e  8 a t m .

W ę ż e  d o  t lenu mają  b a r w ę  n i e b i e s k ą .

« ■ B g iB I B ig l i im il lB  W Y R O B Y
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P E R U N

W Ę Ż E  Nr. 3
DO A C E T Y L E N U  
przystosowane do 

s p a w a n i a  i c i ę c i a

-y r

W Y K O N A N E

Z E  S P E C J A L N E J  G U M Y  
odpornej na działanie węglowodorów

z  trze m a  p r z e k ła d k a m i p łó c ie n n e m i.

Ś r e d n ic a  otworu 8 mm. G ru b o ś ć  ś c ia n k i  5 mm.

Dla o c h ro n y  przed  ś c ie ­
ran iem  m o g a  być na 
żadan ie  owijane d r u -  
t e m g ru b ośc i 2 mm. 
lub s i a t k a  metalowa-

Próbowane na c i ś n i e n i e  8 atm.

W ę ż e  d o  a c e t y l e n u  mają  b a r w ę  b i a ł ą .

k r a j ó w  e ...
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W Ę Ż E  Nr.  4
przystosowane wyłącznie do

A C E T Y L E N U  z W YTW ORN ICY  

wykonane 

Z E  S P E C J A L N E J  G U M Y  

odpornej 
na działanie węglowodorów
z p r z e k ł a d k a m i  płóciennemi.

O d z n a c z a j ą  się lekkośc ią.

Ś r e d n ic a  otworu 8 mm. G ru b o ś ć  ś c ia n k i  3 ,5  mm. 

P róbow ane na c iś n ie n ie  6 atm.

W ę ż e  d o  a c e t y l e n u  mają  b a r w ę  b i a ł ą .

w y r o b y
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SPAWALNICE I MATERJAŁY
DO

SPAWANIA ŁU K O W EG O



■ B B B B B B H B I P E R U N   ——----  —    —  ------------

SPAW ALNICE
do  sp a w a n ia  -tukiem e le k ­
try c zn y m  na p rą d  s ta ły  i 
zm ie n n y  w s z e lk ic h  typów .

E L E K T R O D Y
P O W L E K A N E
Patrz szcze g ó ło w e  zestaw ienie  

n a  s t r o n i e  58

■

S Z C Z Y P C E

R Ę K A W I C E

M A S K I

S Z C Z O T K I

PRO SIM Y Ż Ą D A Ć  S Z C Z E G Ó Ł O W Y C H KATALO GÓ W .

299



P E R U N

Transformator 
jed nof azowy
PERTRANS
do spawania łukowego prqdem zmiennym

na prqd sieci 120/220/380/500 Volt. 
18 stopni regulacji. Prqd spawania 
35 —350amp. Elektrody śred. 1,5 —6 mm. 
P R O S T Y — MOCNY— L E K K I —TANI

300



P O C H O D N I E

T L E N O T E R A P J A

M E T A L I Z A C J A



R U N

P o c h o d n i e  a c e t y l e n o w e

S  Ł .  O C  E
p r z e n o ś n e ,  z ł  lub 
2 ref lek torami  na  
j e d n o r a z o w y  ła­
d u n e k  k a r b i d u  
10 kg. o wielkiej  
s i l e  ś w i a t ł a .

u żyw a n e
w b u d ow n ic tw ie ,  
na m o n t a ż a c h ,  
w ko  I e j n i c  t w i e 
przy  n a p r a w a c h  
torów, w ratow ­
nictwie w w y p a d ­
k a c h  k lę s k  ż y w i o ­
ło w y c h ,  w ro ln ic ­
twie d o  r o b ó t  
n o c n y c h  etc.

Pochodnie acetylenowe ręczne
na  a c e t y le n  r o z p u s z c z o n y  dla s t raży  
o g n i o w y c h  i do  robó t  n o c n y c h  w s z e l ­

k ie g o  rodzaju.  Pali  s ię b e z  p rz e rw y  15 g odz .

K R A J O W E

301



P E  R U N

T L E N  M E D Y C Z N Y
M IESZAN KI L E C Z N I C Z E  TLENOWO - KW ASÓW ĘGLOW E

A P A R A T Y  T L E N O W E  
O D D E C H O W E  
RA TO W N ICZE i L E C Z N I C Z E

A P A R A T Y  

INHALACYJNO- 
O D D E C H O W E

OXYLATORY do zabiegów kosmetycznych

Ż Ą D A J C I E  D E M O N S T R A C J I

A P A R A T Y

T L E N O W E

ZASTRZYKOWE

302



R U N

URZĄDZENIA ZBIOROWE

do TLENOTERAPJI
w szpitalach i sanatorjach

U r z ą d z e n i a  do k ą p i e l i  
T L E N O WY C H  I KWAS O WĘ G LO WYC H 

p o j e d y n c z e  i z b i o r o w e

INSTALACJE T L E N O WE  
D O  P R Z E W O Z U  R Y B

I n f o r ma c j e  i k o s z t o r y s y  na ż ą d a n i e  

K R A J O W E
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METALIZACJA NATRYSKOWA
z a p o m o c ą  P I S T O L E T U

TA N I I Ł A T W Y  S P O S Ó B  P O K R Y W A N IA
CYNKU METALU
BRONZU DRZEW A

p o w ł o k ą  a l u m i n j u m  w yrobów  z GIPSU
MIEDZI PAPIERU
OŁOW IU TKANIN i t. p.

O C H R O N A  M E T A L I  
P R Z E D  R D Z E W I E N I E M  
I DZIAŁANIEM  K W A S Ó W

Z A L E W A N I E  P O R  W O D L E W A C H
ZASTOSOWANIE DO CELÓW DEKORACYJNYCH

— i: Tow.Akc. „p e r u n”
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A D R E S Y
C E N T R A L I ,  F A B R Y K ,  B I U R  S P R Z E D A Ż Y  

1 S K Ł A D Ó W

P E R u N A





F R A N C U S K I E  T O W A R Z Y S T W O  A K C Y J N E

KAPITAŁ Z A R EJE S T R O W A N Y  15.32t.000 FR. FR.

C e n t r a la  w P a r y ż u  :

75, Quai d’Orsay.

Z a r z ą d  w P o l s c e  :

Warszawa, Mazowiecka 7 
telefon 5 6 0 - 4 7  Centrala

A D R ES  T ELEG R A FIC ZN Y :  
WAPERUN — WARSZAWA

K o n t a  b a n k o w e :

P. K. 0 .  Warszawa Nr. 1728. 
Bank Handlowy w Warszawie.
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R E R U N

W ł a s n e  Fabryk i :

W a r s z a w a ,  ul,  G rochow sK a 52,
tel. 10-11-16 i 10-03-05, 

st. kol.  W arszaw a-W sch od n ia

SKarżysKo -  K a m ie n n a ,
ul. O b yw ate lsk a  23, tel. 53

Mała DąbrówKa (Górny ŚląsK),
tel. S zop ien ice  241-71 

st . kol. Mała D ąbrów ka
(w łasny tor przem ysłow y)

W yłączna sprzedaż tlenu z Państw ow ej 
Fa b ryk i Zw. Azotow ych w CH O RZO W IE

K n u r ó w  (G órny ŚląsK),
tel. 13 i 18, 

st. kol.  Knurów, 
bocznica K oksow nia

T r z e b in ia  (M ałopolsKa),
tel.  29, 

st. kol.  Trzeb in ia  
( f a b ry k a  n ieczynna)

L w ó w -P ersen K ó w K a
tel. 20 84. 

st. kol. P e rs e n k ó w k a

P o zn a ń ,  ul.  K ra ń co w a  14,
tel. 35-77, 

s t .  kol, P o zn ań -W sch o d n i

B ydgoszcz ,  u l .  P u ła sK ieg o  20,
tel. 21-74, 

st . kol. Bydgoszcz

■ B O H B B B B i W  Y  R  O  B  Y
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Biura sprzedaży:

W a r sz a w a ,  u l .  M azow iecK a 7,
tel. 560-47 C en tra la .

Adres telegr.: W ap e run -W arszaw a

SKarżysKo • K a m ie n n a ,
ul. O b yw ate lsk a  23, 

tel. 53 (W ojew. Kieleckie),
Adr. tel. P e ru n -S k n rży sk o -K a m ien n a

D ą b ró w k a  Mała,  
(G ó r n o ś lą sk ie  B iuro  S p rz e d a ż y )

tel. Szopienice 241-71,
Adr. telegr. P e ru n -D ąb ró w k a  Mała

T r z e b in ia  (M ałopoIsKa),
tel. 29,

Adr. te legr.  P erun-T rzeb in ia  
(n ieczynne)

L w ów ,
ul. P e łc z y ń s k a  32, 

tel.  78-73,
Adr. te legr.  Perun-Lw ów

P o zn a ń ,
ul. S ta ry  R yn ek  59/60, 

tel.  55-78,
Adr. te legr.  P e ru n -P o zn ań

B y d g o szcz ,
ul. G d a ń sk a  34. 

tel. 12-12.
Adr. te legr.  P erun-B ydgoszcz



Sk łady :

W a rs z a w a ,
P erun  — ul. Leszno 101, tel. 516-42 

Ł ódź ,
H. Jan iec  — ul. K ilińskiego 85 

tel.  190-19 
Wilno,

M. A jse n s z ta d ł  — ul. Z aw alna  45, 
tel. 10-89 
K a to w ice ,

„P ilot“ — dom T echn .  Handl. l ly nek  8 
tel. 4-34 ’
B ie lsk o ,

A n to n i B o r t/s ła w sk i  — ul. 3 Maja 31 
S o s n o w ie c ,

O ppenheim  — dom Teehn. Handl.,  
ul. 3-go Maja 13, tel. 69 

C z ęs to ch o w a ,  
C zęsto ch o w sk i S k ła d  M eta li i A rt.

B udow l. — Ogrodowa 3, tel.  1-54 
K ró le w sk a  H uta ,  

K ró lew sko -H u ck i H andel Ż elaza  — 
ul. Św. J a c k a  2, tel. 4-82 

K rakó w ,
P erun —ul. S ienk iew icza  2a, tel. 167-87 

B orysław ,
„ G azolina“ — ul. Kolejowa 75, 

tel. 2-33 i 75 
Gdynia,

„ G e-le-ha“ — ul, S ta row ie jska ,  
tel. 14-29 

G rudziądz,
P. W itko w sk i — wł. l -m y  Scliimmel- 
fenig , pl. 23 S tycznia  8-10, tel. 28

W Y R O B Y

s to



P E  R U N

SPIS RZECZY

K a l e n d a r j u m ...................................................................
Taryfy kolejowe n a  przew óz b u t l i  p e łn y c h  i p ró ż n y c h  
Charakterystyka butli do t len u  i a c e ty le n u  . . . .
Wpływ temperatury na c i ś n i e n i e ................................
Obliczanie spożycia tlenu, karbidu i acetylenu . .
Sposób dokładnego obliczania ilości tlenu w butli
Przepisy bezpieczeństwa . . .... ................................
Spawanie acetylenowe różnych m e t a l i ......................
Metody s p a w a n i a ...........................................................
Materjały dodatkowe do spawania acetylenowego .
Spawanie e le k t r y c z n o - ł u k o w e ....................................
C ięcie  metali zapomocą t l e n u ....................................

W iadom ości o g ó l n e ...........................................................
U rządzen ia  do c ięc ia  zap o m o c ą  t l e n u .....................
U rządzenia  do cięcia w ie lk ich  grubości . . . .
K o n se rw a c ja  pa ln ikó w  i u r z ą d z e ń ...........................
T e ch n ik a  c i ę c i a ...................................... ...........................
C ięcie n a  z ł o m .................................................................
Z as to so w an ie  t len u  do cięc ia  w h u tn ic tw ie  . .
S k ra w a n ie  zapom ocą  p a l n i k a ......................................
P a ln ik  do c ięc ia  w k o t l a r s tw ie  i k o n s t r .  s ta l.  .
P rz y rz ą d y  do cięcia t len em   ......................
Cięcie m aszy no w e  zap om o cą  t l e n u ...........................
M aszyna  do c ięc ia  P a n to to m  B. 3 3 ......................
Cięcie ż e l i w a .......................................................................
Cięcie pod w o d ą .................................................................

Wyroby P E R U N A ...............................................................
Adresy Centrali, Biur Sprzedaży i Składów PERUNA

21
27
28 
27 
29 
32 
35 
48 
53 
57 
63 
65 
73 
85 
91 
95

115
139
159
163
171
181
207
239
253
257
305
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