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PRZE DMOWA

Kalendarz Spawalniczy Nr. 4, ktéry dorocznym zwy-
czajem ofiarujemy naszym Sz. Odbiorcom oraz osobom pra-
cujacym na polu iechniczno-naukowem, zawiera prace p. i

CIECIE METALI ZAPOMOCA TLENU.

Praca ta—obok niezbednych wiadomosci teoretycznych—
zawiera szczego6towy opis réznorodnych praktycznych za-
stosowan palnika acetylenowo-llenowego do ciecia i pod tym
wzgledem stanowi pierwszg kompletng monogr;i-
fje o cieciu tlenem.

W pracy naszej korzystaliSmy w pierwszym rzedzie
z materjatow publikowanych w czasopi$mie ,Spawanie i Cie-
cie Metali' w latach 1928 — 1933.

Poprzednie kalendarze zawieraty prace nastepujgce:
,»Czem ijak nalezy spawac¢* (1931), ,,Najnowsze metody spa-
wania™ (1932) i ,Lutospawanie® (1933). Najwazniejsze wia-
domosci z tych publikacji podano w streszczeniu.

W kalendarzu naszym poza cze$cig naukowo-technicz-
ng podajemy dane charakterystyczne naszych wyrobéw.
Podkreslamy przy okazji, ii opisane wyroby sg produkowa-
ne przez nasze witasne fabryki w Polsce i ze pod wzgledem
dobroci niejednokrotnie przewyzszaja analogiczne wyroby
zagraniczne.

W zakonczeniu podaliSmy adresy naszych biur sprze-
dazy i sktadéw, w ktérych mozina nabywaé nasze fabrykaty
oraz otrzymywac szczegbtowe katalogi i informacje.

Wyrazajgc nadzieje, ze niniejsza praca przyczyni sie
do rozpowszechnienia sie nowej metody obrébki zapomoca
ciecia tlenem ku najwiekszemu pozytkowi naszego przemystu,
prosimy naszych Sz. Odbiorcéw o obdarzanie nas nadal
Swemi wzgledami i zwracanie si¢ do nas z. petnem zaufa-
niem ze wszelkiemi sprawami, dotyczgcemi techniki spawa-
nia i ciecia metali.

Sp. Akc. ,PERUN¥*
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STYCZEN 1934 ROK

NIEDZIELA 7 14 21 28
p ONIEDZIALEK g 15 25 g
WTOREK 5 g 15 23 30
S RO DA 3 19 17 24 31
HZWARTEK 4 41 18 25
PIATEK 5 12 19 26
SOBOTA 13 20 27

Rady ,PERUNA*.

Nie trzeba by¢ patryjota, aby kupowa¢ tylko krajowe
wyroby. Nakazuje to dobrze zrozumiany interes witasny.



P E R U N

LUTY 1934 ROK

f§ 1Eo Z 1E LA 4 1
P ONIEDZIALEK 5 12
WoT O REK 6 13
e R0 Do 7 14
(czwARTEX 1 8 15
PUATER 9 16

R O B O T A 310 17

Rady ,,PERUNA™.

18
19
20
21
22
23
24

25
26
27
28

Czytajcie uwaznie przepisy dotgczone do kazdego apa-
ratu do spawania, a mozecie z nich zawsze czego$ sig

nauczyc.
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MARZEC 1934 ROK

NIEDZIELA 4 11
P ONIEDZIALEK 5 12
w torek 6 13
S RO DA 7 14
rf WARTEK 1 8 15
PIATEK 2 9 16

ROBOTA 3 19 17

Rady ,,PERUNA*“.

18

19
20
21
22
23
24

N

25

26
27
28
29
30
31

Otrzymywany z wytwornic acetylen nalezy oczyszczac
chemicznie; gwarantowany pod wzgladem czystosci jest
acetylen rozpuszczony (dissous), dostarczany w butlach.

K RAJOWE



P E R U N

KWIECIEN 1934 ROK

N 1IEDZI1ELA

1 8 15 22
p ONIEDZIALEK 2 9 16 23
wtorek 3 10 17 24
G RODA 4 11 18 25
HZWARTEK 5 12 19 26
PIATEK g 13 20 27
ROBOTA 7 14 21 28

Rady ,PERUNA*“.

Nieszczelno$¢ instalacji — to podatek, ktdry niedbaty

spawacz nakiada dobrowolnie na siebie, to karygodne
igranie z niebezpieczenstwem.
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P E R U N

MAJ 1934 ROK

NIEDZIELA 6
p ONIEDZIALEK .
wtorek 1 g 15 22 29
ERODA , g
PEWARTEK 3 10 17 24 @&

PIATEK 4 11 18 25
ROBOTA 5 12 19 26

Rady ,PERUNA*.
Nie zapominajcie kontrolowaé¢ poziomu wody w bezpiecz

niku wodnym, co jest kardynalnym warunkiem bezpie
czenstwa pracy.

KRAJOWE
13



CZERWIEC 1934 ROK

niedziela

3 10 17 24
P ONIEDZIALEK 4 11 18 25
WTOREK 5 12 19 26

R O DA 6 13 20 27
rZWARTEK 7 14 21 28
PIATEK 1 8 15 22 29
SO8BOT A 5, g9 15 23 30

Rady ,PERUNA".

Konserwacja urzadzenia i narzedzi przedtuza ich zycie.
Naprawy w sposob wtasciwy moze dokonaé¢ tylko wytwor-
nia sprzetu spawalniczego.



R

R

U

LIPIEC 1934 ROK

NIEDZIELA

1 8
P ONIEDZIAEK , 4
WTOREK 3 19
ERODA 4 14
HZWARTEK ¢ 1,
P1AT EK g 13
ROBOTA 5 14

Rady ,PERUNA*“.

15

16
17
18
19
20
21

22

23
24
25
26
27
28

29

30
31

Do danej grubos$ci metalu trzeba dobraé¢ koncéwke pal-
nika odpowiedniej wielko$ci, w przeciwnym wypadku spa-
wa sie nieekonomicznie.

K R A J O W E



R E R U N

SIERPIEN 1934 ROK

MI1EDZ1ELA 5 12 19 26
P ONIEDZIALEK 6 13 20 27
WTOREK 7 14 21 28
£ RO DA 4 8 15 22 29
P.ZWARTEK , 9 16 23 30
PIATEK 3 10 17 24 31
SOBOTA 4 11 18 25

Rady ,,PERUNA".
Uzywajcie odpowiednich, specjalnych metali dodatkowych

przy spawaniu, gdyz wdéwczas otrzymywac bedziecie bez
poréwnania lepsze spoiny.

WY R OB'Y
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WRZESIEN 1934 ROK

MIEDZIELA  » o 15 23 30
P ONIEDZIAEK 5 10 17 o4
W torek 4 11 18 25
E RO DA 5 12 19 26
fi ZWAR TEK 6 13 20 27
P1TATEK 7 14 21 28
EOBOTAL g 15 95 o9

Rady ,PERUNA*.

Unikajcie zetkniecia sie ttuszczéw i olejow z tlenem
sprezonym. Nie wolno smarowaé¢ aparatury tlenowej.



P E R U N

PAZDZIERNIK 1934 ROK

N IEDZI1ELA 7 14 21 28
P ONIEDZIALEK | g 15 929 929
WTORER 5 g 15 23 30
£ RO DA 3 10 17 24 31
P.ZWARTEK , 11 18 25
PIATEK 5 12 19 26
q 0BOTA g 13 20 27

Rady ,PERUNA*.
Bezpieczenstwo pracy spawacza wymaga uzywania oku-

larébw o kolorowych szktach, posiadajacych specjalne
optyczne wtasnosci.

W Y R O B Y
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LISTOPAD 1934 ROK

N 1leDz1e LA
P ONIEDZIALEK

4
5
w torek 6
< R 0O D A 7
CZWARTEK 8
PIATEK , g4
SO@OIA310

Rady ,,PERUNA®“.

11
12

13
14
15
16
17

18
19

20
21
22
23
24

N

N

25
26

27
28
29
30

Nie rozgrzewajcie zamarznietych wytwornic i zaworow
redukcyjnych otwartym ptomieniem; uzywajcie do' te™o

celu goragcej wody lub pary.

K R A J O W E
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GRUDZIEN 1934 ROK

NIEDZIELA

2 9 16 23
ONIEDZIALEK 3 10 17 24
rTOREK 4 11 18 25
ROD 5 12 19 26
Z WARTE K 5 13 20 27
1A TEK 7 14 21 28
©8 OTA g 15 22 29

Rady ,,PERUNA™.

Azeby mdc sie nazwac uczciwie spawaczem, trzeba ro-
zumie¢ zjawiska zachodzace przy spawaniu i cieciu,
a tego nauczy¢ moze tylko szkota spawania.



iryfa kolejowa na przesytkg butli petnych:
~GAZY SPREZONE | SKROPLONE®“.

@ optat normalnych Klas drobnicowych i wagonowych.

arob< drob-
nych wagonowych nych wagonowych
od. KL I Kl 11 Ja od- KL 1 Kl 11
tos¢ groszy za 100 leg. legtos¢ groszy za 100 kg.
Ir(:jw za najmniej za: m:tlrlgw za najmniej za:
(recy- 6000 10000 16000 (7ecay. 5000 10000 16000
wistg a i e wistg a b ¢
-5 50 31 30 29 32 106 77 67 63
6 52 33 32 31 33 108 79 68 64
7 54 35 34 32 34 110 80 69 64
8 56 37 35 34 35 112 82 70 65
9 58 39 37 35 36 114 83 71 66
10 60 42 39 37 37 116 84 72 67
1 62 44 41 39 38 118 86 73 68
12 64 46 43 40 39 120 87 75 69
13 67 48 44 42 40 122 88 76 70
14 69 50 46 43 41 125 92 79 73
15 71 52 47 45 42 127 93 80 74
16 73 53 48 46 43 129 95 81 75
17 75 55 49 47 44 131 9% 82 76
18 77 56 50 48 45 133 97 83 77
19 79 57 51 49 46 135 9 84 78
20 81 59 52 50 47 137 100 85 78
21 83 61 54 51 48 139 102 86 79
22 85 63 55 52 49 141 103 87 80
23 87 64 56 53 50 143 104 88 81
24 89 65 58 54 51 1451
25 91 67 59 55 52 147/ 113 9% 88
26 93 68 60 56 53 1491
27 96 69 61 57 54 1511 113 96 88
28 98 71 62 58 55 154)
29 100 72 63 59 56 1561
30 102 74 64 60 57 158 120 101 92
31 104 76 66 62 58 160)
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drob-

wagonowych nych wagonowych
od- KI. 11 za od- Kl 11 K. 1
5|‘°“ groszy za 100 kg. legtose groszy za 100 kg.
rg;/v najmniej za: m:::g\_/v najmniej za:
5000 | 10000115000 rrecay, 5000 10000 15500
b wistg
59 90 226 168 130 126
2 120 101 92 ol 2o
61 92 230
62 93 232 177 146 133
63 129 108 99 94 234
64 95 236
65 96 238
66 97 240
67 98 243 184 151 137
68 136 113 104 99 245
69 100 247
70 101—105 2571
71 106—110 267/ 196 161 146
72 111—115 2781
73 145 121 110 116—120 288/ 209 170 154
74 121—125 2981
75 126—130 309/ 221 180 162
76 131-135 3191
77 136—140 329/ 234 190 171
152 126 115
78 141—145 3401 o o0
79 146—150 350/ 179
80 152 126 115 151—155 3611
81 156—160 371/ 258 209 187
82 161—165 3811
83 161 133 122 166-170 392/ 2/1 218 196
84 171—175 4021 .
85 176—180 412/ 283 228 1204
86 181—185 4231
87 168 139 126 186-190 433/ 296 237 1212
88 191—195 443/

89 196200 454/ 308 247 221



drob-
nych

za od- Kl 1l
legtosé
kilo-

metrow za
wage

rzeczy-
wista

201—210 474
211—220 495
221—230 516
231—240 536
241-250 557
251—260 578
261—270 599
271—280 619
281i—290 640
291 300 661
301-310 681
311—320 702
321—330 723
331—340 743
341—350 764
351-360 785
361 - 370 806
371-380 826
381—390 847
391—400 868

wagonowych

Kl.

n

groszy za 100 kg.

najmniej za:

5000 10000 15000

a

b

256

273
281
290
298
307
315
324
332
340
347
355
369
362
377
384
392
399
407

c

228
235
243
250
258

272
280
287
295
301
308
314
321
327
334
340
346
353
359

za od-
legtosé
kilo-

metréw

401—410
411—420
421—430
431-440
441—450
451—460
461—470
471—480
481—490
491 —500
501—510
511—520
521—530
531—540
541—550
551—560
561—570
571—580
581—590
591—600

drob-
nych

KL 1l

wagonowych

KI.

u

groszy za 100 Kkg.

Za

w age
rzeczy-

wista

881
894
908
921
934
947
960
974
987
1000
1011
1022
1033
1044
1055
1066
1077
1088
1099
1100

najmniej zat

5000
a

524
573
541
549
558
566
574
582
591
599
606
613
620
627
634
641
647
656
661
668

10000 15000

b

413
419
426
432
439
445
451
458
464
471
476
481
487
492
497
503
508
513
519
524

c
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siejowa na przesytkag butli préznych,
mie zwrotne, zaopatrzone w trwate
i adres wtaséciciela®

14 przy przesytkach zwyczajnych —w groszach za

Przy przesytkach Przy przesyt
Poétwa- wago- wago
gono- nowych Za owyc

)¢ WYCh  naj-  (gjegios¢  drob- naj-
_ naj-  niniejza nych miejz

inniejza 10.000 L.0.00(

| 5000 kg. kg. kg.

L8y kl. 14b. kl. 14c. kilometréw kl. J4a. ul. Hi
-5 28 27 34 66 48
6 29 28 35 67 49

7 29 28 36 68 .50

8 30 29 37 69 50

9 31 30 38 70 51

10 32 30 39 71 52
11 33 32 40 72 52
12 34 33 41 75 54
13 35 33 42 76 55
14 36 34 43 77 55
15 36 35 44 78 55
16 37 35 45 79 56
17 38 36 46 80 57
18 39 36 47 81 58
19 39 37 48 82 58
20 40 38 49 84 59
21 42 39 50 85 60
22 43 40 51— 55 91 64
23 43 41 56— 60 97 67
24 44 41 61— 65 104 71
25 45 42 66— 70 109 74
26 46 42 71— 75 117 79
27 46 42 76- 80 123 82
28 47 44 81— 85 130 88
29 48 44 86- 90 136 91
30 49 45 91— 95 144 96
31 50 47 93—100 149 99
32 51 47 101—110 159 104

33 52 48 111—120 169 uo



Za
odlegtosc

kilometrow

121—130
131—140
141—150
151—160
161—170
171—130
181—190
191 -200
201—210
211—220
221—230
231—240
241—250
251—260
261—270
271—28"
281—290
291—300
301—310
311—320
321—330
331 - 340
341—350
351—360

Przy przesytkach

drob-
nych

kl. Na.

178
188
198
207
217
227
236
246
254
262
270
278
286
293
301
309
317
325
331
338
344
350
356
363

Pélwa- wago-

gono- nowych
wych  naj-
naj- mniejza
mniejza 10.000
5000 kg. kg'
kl. Nb. kI. Ne.
131 115
137 120
144 126
150 131
157 137
163 142
169 147
176 153
181 156
187 161
192 166
197 170
202 175
208 179
213 183
218 188
224 192
229 197
233 200
237 203
241 207
246 210
250 214
254 217

Za
odlegtos¢

kilometrow

361 -370
371—380
381—390
391—400
401—410
411—420
421—430
431 -440
441—450
451—460
461—470
471—480
481—490
491—500
501—510
511-520
521—530
531-540
541-550
551-560
561—570
571—580
581-590
591—600

Przy przesytkach

drob-
nych

kl. Na.

369
375
381
388
392
397
401
406
410
415
419
424
429
433
436
439
442
444
447
450
453
456
459
461

Pétwa- wago-
gono- nowych
wych  naj-
naj- mniejza
inniejza 10.000
5000 kg.  kg.
kl. Nb. KkI. Ne.
258 221
262 224
266 228
271 231
274 234
277 236
280 239
283 241
286 244
289 246
292 249
295 251
298 254
301 256
303 258
305 259
307 261
309 262
311 264
312 266
314 267
316 269
318 270
320 272

25



Wskazéwki dotyczace przesytki préznych

butli do gazéw sprezonych.

Butle prozne przesytane do napeinienia nale-
zy uwaza¢ jako opakowanie zwrotne, ktérego
przew6z powinien by¢ obliczany wedtug klasy 14a,
14b lub 14c. W celu uzyskania ulgi taryfowej przy
odsytaniu butli préznych nalezy koniecznie wypi-
sa¢ na liscie przewozowym:

1) w rubryce: Taryfa
taryfa ulgowa kl. 14 (a, b lub c),

2) w rubryce: OSwiadczenie nadawcy
Opakowanie zwrotne, zaopatrzone w trwate cechy
i adres wtasciciela,

3) i w rubryce: Nazwa towaru

Butle stalowe prdézne uzywane, pochodzgce z prze-
sytek, ktore do stacji
nadeszty koleja.

Uwaga: Na zadanie urzedu kolejowego nalezy przedstawi¢ list
przewozowy, stwierdzajacy przesytke butli peinych.
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Charakterystyka butli do tlenu

/Zawarto$¢

Pojemnos¢ Itenu przy Srednica  Wysokos¢ butli ~ Waga butli
wodna cién. napefn. utli bez zaworu kompletnej
litr. litr. mm. mm. kg.
0,5 75 70 200 16
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

Butle oznaczone ttustym drukiem sg normalnie uzywane.
Butle stalowe sg normalnie prébowane na ci$nienie 225 kg/cmb,

a napetniane do ci$nienia 150 kg/cm2
Butle prébowane na ciSnienie 190 kgc/m2 sg napetniane do ciénie-
nia 125 kg/cm2

Charakterystyka butli do acetylenu
rozpuszczonego edlssous).

i &6 Zawarto$¢ & i &6 .

Poliouna”  Caceylen SRt WERIPC Tarabullizma-

litr. okg ° mm. mm ton., okoto 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

Butle oznaczone ttustym drukiem sg normalnie uzywane.

Uwaga: Przy przeliczaniu ciezaru acetylenu na objeto$¢ i odwrot-
nie przyjmuje sie, za 855 litré6w acetylenu przy cisnieniu
atmosferycznem wazy przecigtnie 1 kg.
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Zmiany ci$nienia tlenu w zaleznosci
od temperatury.

Butle napetnione w temp. 15° do ci$nienia 150 at
Tempera-
tura 0C 35 30 25 20 15 10 5 0 —5

N ]
C'Sg'tfn”'e 1612 1584 1556 152,8 150 147,2 1414 1416 1388

Zmiany cisnienia acetylenu.

Butle napetnione w temp 15° do cisnienia 15 at

Tempera-
tura 0C 35 30 25 20 15 10 5 0 —5

Cisgitfn”ie 228 205 188 167 15 135 121 108 96

OBLICZANIE SPOZYCIA TLENU, KARBIDU i ACETYLENU.

Spozycie tlenu obliczamy dla celéw praktycznych we-
dtug wzoru

Spozycie tlenu — (P,—P-J. W litréow
gdzie Py (at) — ci$nienie w butli przed robota,
A (at) — ci$nienie w butli po robocie,
W — pojemnos$é butli w litrach wody.
Jezeli sie pracuje z wytwornicy, spozycie karbidu
oblicza sie w zaleznos$ci od zuzycia tlenu, przyjmujac zuzycie
4 kg karbidu na 1 m3 tlenu. Przy spawaniu acetylenem

z butli nalezy zwazy¢ butle przed spawaniem i po spawaniu.
Ro6znica na wadze wykaze doktadne spozycie acetylenu

28



SPOSOB DOKLADNEGO OBLICZANIA ILOSCI
TLENU W BUTLI.

Wytwérnia tlenu sprzedaje tlen na metry szeScienne,
wzglednie na litry. Objeto$¢ tlenu zawartego w butli przyjeto
oblicza¢ w ten sposo6b, ze ci$nienie tlenu mnozy sie przez po-
jemno$¢ 'wodng butli. Sposéb .ten jest zgodny z prawem Ma-
riotte‘a, ktére moéwi. ze przy statej temperaturze — objetos$é
gazu jest odwrotnie proporcjonalna do cisnienia. To znaczy, ze
jezeli przy cisnieniu 150 atm. tlen zajmuje w butli objeto$¢ 40
litrow, to po catkowilem rozprezeniu tlen ten zajmowatby, obje-
tos¢ 150 razy wieksza, t.j. 150 x40 =f 6090 litrow. Moéwimy
przeto, ze w butli 40-litrowej przy 159 atm. cisnienia jest
6000 litréw, albo 6 metréw sze$ciennych tlenu.

Jezeli, gaz sprezony,, zamkniety w butli, ogrzewaé, wow-
czas cisnienie jego wzrasta. Azeby wiec z ci$nienia i objetosci
butli mozna byto oblicza¢ iloSci gazu,nalezy ustali¢, przy jakiej
temperaturze mierzymy cis$nienie. Za temperature normalng,
przy ktérej ci$nienie w butli jest miarodajne do obliczenia iloSci
gazu, przyjeto temperature pokojowa,: t.j. .15°. Nalezy wiec pa-
mieta¢, ze w butli 40-litrowej .przy ci$nieniu-150 atm. jest tylko
wtedy 6 ;m3 tlenu, gdy temp. wynosi 15°. Przy- temperaturach
wyzszych butla ta musi wykazywaé wyzsze cisnienie, aby w
niej byto petne 6 m3. Np. przy 30° ciepta ci$nienie musi wy-
nosi¢ 158,4 atm., natomiast w temp. 0'1 wystarcza 141 atm.
Jakie ci$nienia powinien wskazywa¢ manometr, aby przy 15°
byto petne 150 atm, podaje tabela na str. 28.

Oprécz temperatury, trzeba jeszcze uwzgledni¢ inne cie-
kawe. zjawisko. Wedtug prawa Ma_riotte'a, w miare sprezania
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tlenu ci$nienie powinno wzrasta¢ akurat tyle razy, ile razy wzra-
sta ilo§¢ gazu wttoczonego do butli. W rzeczywistos$ci nie jest
to zupetnie prawdziwe. RoOznica jesi niewielka, ale tein nie-
mniej zupetnie wyrazna j.zostata niejednokrotnie .przez uczo-
nych doktadnie wyznaczona. Ci$nienie nie tak szybko
wzrasta, jak powinno wedlug prawa Mariotte'a, przytcni
im ci$nienie jest wieksze, tern réznica miedzy ci$nieniem isto-
tncm, a teoretycznem jest wieksza. Jezeli stosunek cisnienia
faktycznego do cis$nienia wynikajgcego z prawa Mariotte'a ozna-
czymy przez K, to jak wskazuje wykres obok, K jest mniejsze
od 1 i spada (dla tlenu) az do 0,912 przy 170 atm. ci$n., a
nastepnie znowu nieco wzrasta. Nas przy tlenie obchodzi gtéw-
nie cisnienie i50 atm, przy ktérem nabija sie butle. Ody
w butli 40-litrowej znajdzie sie 6000 litrow tlenu, woéwczas we-
dtug Mariotte'a powinnoby byé w butli 150 atm., w rzeczy-
wisto$ci za$ jest 150:0,915 = 137 atm. To znaczy, ze w isto-
cie rzeczy juz przy 137 atm. cisnienia ilo§¢ gazu wttoczonego
do butli jest 150-krotnie wieksza t.j. dla butli 40-litrowej wy-
nosi 6000 litrow.

Prawdziwa ilo$¢ tlenu przy 150 atm. wynosi:

150 X 40
““CONMT- = 6584 litr-

Wytwornia tlenu nie uwzglednia tego i sprzedaje te
ilos¢ za 6000 litrow, wiec 584 litry klijent otrzymuje darmo.

Aby wiec doktadnie obliczy¢ ilo$¢ tlenu zawartego w
butli, nie mozna stosowa¢ wzoru podanego na str. 28, t. j.
mnozy¢ poprostu ci$nienie przez objeto$¢ butli, natomiast trze-
ba stosowaé wzor:

S P W -
Objeto$¢ gazu = —K—>gd2|e

P — jest ci$nienie przy 15°

W — pojemnos$¢ wodna butli (normalnie 40 litréw),

K — wspoétczynnik, ktérego wielko$é, zalezna od cisnienia,
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podana jest na zalgczonym wykresie. Dla 150 atm. wspoétczyn-
nik ten wynosi 0,914.

Tylko jezeli w ten spos6b obliczonailo$¢ tlenu jest mniej-
sza od podanej w konsygnacji przez wytwornie,,mozna wnosié
reklamacija.

Jest rzecza oczywista, ze do S$cistego pomiaru cisnienia,
manometr, znajdujacy sie na reduktorze jest niewystarczajacy,
gdyz skala jego jest za mata. Niejednokrotnie manometry (e.

m
O»

098
017
096
02¢]
094
yn \
092
091

090

atm
C 20 9 60 60 (00 (20 19 (60 (60 200 220 290

Krzywa wspdtczynnika K.

uiedo$¢ starannie utrzymane, sg przeciggniete i wskazujag za ma-
te cisnienie. Opieranie reklamacji na wskazaniach tego rodzaju
manometrow jest niewasciwe, a niestety klijent najczesciej nie
zadaje sobie trudu sprawdzi¢ manometr.

W wytwdrni tlenu, gdzie operator nie opiera sie na wska-
zaniach jednego manometru, lecz posiada manometry kontrolne,
a skala ich jest wielokrotnie wieksza niz na reduktorach,
omytka przy napetnianiu butli jest wykluczona.
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SRODKI OSTROZNOSCI

jakie trzeba zachowaé¢ przy uzywaniu butli z gazami rozpu-

szczonemi i sprezonemi, oraz przy stosowaniu spawania i cie-
cia acelylenowo-tlenowege.
BUTLE.

Tlen, wodor, azot, powietrze, argon i inne t. p. gazy,
saq dostarczane w butlach, jako gazy sprezone o ci$nieniu
i50 atm., acetylen za$ jest rozpuszczony pod ci$nieniem 15 atm.

Nie nalezy w zadnym wypadku uzywaé¢ butli jako pod-
stawy, jako walca do przetaczania ciezkich przedmiotéw, lub
innych temu podobnych celow*. Nawet pustemi butlami na-
lezy manipulowaé¢ ostroznie, unika¢ upadku butli i uderzen,
ktére mogtyby wywotaé uszkodzenie materiatu butli.

Butle powirrne by¢ chronione przed promieniami stonc-
cznemi i ustawione zdata od ognisk.

Przy otwieraniu zaworéw nalezy sprawdzi¢ szczelno$¢
przewodéw tak przy butli, jak i przy zaworze redukcyjnym
i wezach gumowych. Do sprawdzania szczelno$ci nie wol. o
uzywaé¢ ptomienia.

Jest najsurowiej zabronione oliwienie w jakikolwiek spo-
s6b zaworéw na butlach tlenowych. Nieprzestrzeganie tego
przepisu grozi bardzo ciezkiemi wypadkami.

Nie wolno pod zadnyrin pozorem wprowadza¢ do butli
ciat i ptynéw obcych, gdyz z tego' powodu moga wyniknaé
powazne wypadki. Po wyczerpaniu butli zawér powinien iby¢
zamkniety.

Butle tlenowe sg malowane na niebiesko, a butle acetyle-
nowe — na biato.
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INSTALACJE DO SPAWANIA | CIECIA.

1) Bezpieczniki wodne. Instalacje do spawania i ciecia
zasilane acetylenem o niskiem ci$nieniu, wytwarzanym w wy-
twornicy, muszg by¢ obowigzkowo ezaopatrzone w bezpieczniki
wodne, ktérych zadaniem jest w czasie powrotu ptomienia dac
ujScie cofajacym sie gazom na powietrze i nie dopusci¢ ich do
wytwornicy.

Bezpieczniki wodne powinny by¢ umieszczone blisko
stanowiska spawacza, a weze powinny by¢ zalaczone bezpo-
$rednio do bezpiecznikow.

Bezpiecznikéw wodnych powinno by¢ tyle, ile palnikow
zasila wytwornica.

Przy stosowaniu acetylenu rozpuszczonego w instala-
cjach do spawania i ciecia, bezpieczniki wodne sg zbyteczne.

WAZNA UWAGA: Pierwszag czynno$c:g spawacza przy
rozpoczeciu pracy jest upewni¢ sie, ze wysoko$¢ wody w bez-
pieczniku wodnym jest wystarczajgca, a sam bezpiecznik dziata
prawidtowo.

2) Zawory redukcyjne. Gazéw sprezonych lub rozpuszczo-
nych, magazynowanych w butlach, uzywa sieprzy cisnie-
niu znacznie mniejszem, niz ci$nieniew butli i do tego celu
stosuje sie aparaty automatyczne do redukowania cisnienia,
ktére nosza nazwe zaworéw redukcyjnych.

Réznym gazom odpowiadajg rézne zawory redukcyjne.
W zadnym wypadku ten sam zawér redukcyjny nie moze by¢
uzyty do dwuch gazéw. Zabrania siesurowooliwi¢  jakichkol-
wiek czesci zaworu redukcyjnego do tlenu.

3) Weze gumowe. Weze gumowe, ktérych zadaniem jest
przewodzi¢ gaz od bezpiecznikéw wodnych i zaworéw reduk-
cyjnych do palnikéw, powinny by¢ wykonane z gumy pierwszej
jakosci. Weze gumowe powinny byé chronione od uszkodzen,
a ich szczelno$¢ powinna by¢ czesto sprawdzana.
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4) Palniki. Utrzymanie palnikbw w dobrym stanie jest
sprawg pierwszorzednej wagi. Palnikéw nie wolno uzywaé, jako
miotkéw i do t. p., czynnosci, ktére mogityby spowodowac ich
uszkodzenie.

5) Uruchamianie instalacji. Przed uruchomieniem insta-
lacji spawacz powinien sprawdzié, ze

a) rozporzadza odpowiednig ilosciag gazéw na caly czas

trwania operacji,

b) zawory redukcyjne i bezpieczniki wodne sg w do-

brym stanie i nie przedstawiajg nieszczelnosci,

c) weze gumowe sg dobrze zamocowane,

d) moc palnika odpowiada wielko$ci pracy, ktérg spawacz

ma wykonac.

Otwieranie zaworéw na bullach powinno by¢ dokonywane
powoli, przytem $ruba regulujagca zaworu redukcyjnego po-
winna by¢ catkowicie zluzniona, a kurek wylotowy otwarty.
W czasie otwierania gazu palnik nalezy trzyma¢ w rece i za-
raz potem go zapalic.

W wypadku ztego dziatania palnika, nieszczelnoséci lub
ukazania sie ptomienia w jakiejkolwiek czesci instalacji, kurki
zamykajace doptyw gazu do instalacji, jak roéwniez zawory na
butlach, powinny byé natychmiast zamkniete, poki instalacja
nie bedzie doprowadzona do porzadku.
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SPAWANIE ACETYLENOWE
ROZNYCH METALI



NOTATKI



ZELAZO lub STAL MIEKKA.

Witasnos$ci: ciggliwosé, kujnosé, wytrzymatosé.

Punkt topliwos$ci: 1500°C.

Jezeli mamy do czynienia z przedmiotami bardzo grube-
mi lub zardzewiatemi i wyzartemi, albo sporzadzonemi ze stali
gorszego gatunku, godne polecenia jest stosowanie proszku
»~Anox", ktéry dzieki swoim wtiasnosciom utleniajgcym i oczy-
szczajgcym pozwala mimo wszystko osiggnaé spoine dostatecz-
nie wytrzymats.

Postepowanie, przed spawaniem.

1) Poczawszy od grubos$ci 5 mm, nalezy ukosowaé kra-
wedzie przedmiotu spawanego i dopasowaé je starannie do
siebie.

2) Oczysci¢ linje spawania.

3) Przewidzie¢ skutki skurczu metalu, w celu uniknigcia
znieksztatcenia przedmiotu.

4) Dobér palnika. Dobra¢ palnik odpowiedniej mo-
cy. Dla stali miekkiej moc palnika powinna wynosi¢ 100—150
Itr. acetylenu na godzine na 1 mm. grubosci metalu.

5) Uzy¢ najlepiej jako metalu dodatkowego drutu ,PA™
dostarczanego przez Sp. Akc. Perun.

Na zasadzie & 6, p. 8 ,Przepiséw' projektowania i wy-
konywania stalowych konstrukcji spawanych w budownictwie",
MINISTERSTWO SPRAW WEWNETRZNYCH uznatlo drut
PA za odpowiedni do wykonywania konstrukcji spawanych bu-
dowlanych bez kazdorazowego badania.
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Grubo$é¢ drutu.

Clrubo$é przedmiotu spawanego Srednica drutu

mm mm
1 1
213 2
4 3
5i6 4
718 5
9 do 12 6
ponad 12 8

Postepowanie po spawaniu.

Prz y spoinach bardzo odpowiedzialnych
nalezy poddaé¢ spoine, ogrzang do koloru jasno-czerwonego,
silnemu przekuwaniu od koloru jasnoczerwonego do ciemno-
czerwonego i po przekuciu wyzarzy¢ do koloru jasnoczerwo-
nego dla ulepszenia w#asnos$ci mechanicznych spoiny.

Przy zwyktych robotach powyzsze ulepszanie
spoiny przez przekucie i wyzarzenie jest zbyteczne.

ZELIWO.
Rodzaje metalu:

Zel iwo biate: twarde, nie nadajgce sie do obrobki.
Zeliwo szare: miekkie i obrabialne.
Punkt topliwos$ci: 1100°C.

Postepowanie przed spawaniem.

1) Poczawszy od grubosci 3 mm zukosowaé krawedzie.
2) Oczysci¢ linje spawania.
3) Przewidzie¢ skutki skurczu metalu.
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Jezeli przedmiot ma ksztalt skomplikowany, albo jezeli
spoina jest potozona w tej czeSci przedmiotu, ktéra tatwo mo-
ze sie rozszerzaé, wystarczy podgrza¢ go lekko, prowadzac
ptomieniem palnika po przedmiocie.

Jezeli ma sie do czynienia z wiekszym przedmiotem, o
bardziej skomplikowanym ksztatcie, nalezy podgrzewaé przed-
miot przed spawaniem. Podgrzewanie to odbywa sie nad ognis-
kiem z wegla drzewnego.

4) Dobo6r palnika. Dobraé¢ palnik o mocy péttora
raza wiekszej niz dla zelaza.

5) Uzywaé¢ zawsze — jako metalu dodatkowego — spe-
cjalnych pateczek zeliwnych z duzg zawartoscia krzemu i spe-
cjalnego proszku do zeliwa.

6) Uwazaé, azeby jadro ptomienia palnika byto lekko od-
chylone od kapieli roztopionego metalu.

Grubo$§¢ pateczek.

Grubo$¢ przedmiotu spaw. Srednica lub bok kwadratu
mm pateczki mm
od 1do 6 4
7 i 8 6
9 i 10 8
ponad 10 10

Po spawaniu ochtadza¢ przedmiot mozliwie jak najwol-
niej, chronigc go od przeciggéw.

W tym celu nalezy pozostawi¢ go na ognisku, przykry-
wajac weglami i popiotem i otulajagc go blachami, wzglednie
zaktadajac na ognisko dzwon z cienkiej blachy, szczelnie
przylegajacy do ziemi.
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MIED2.
Witasnos$ci: miekko$¢, wytrzymatosé, kujnosé, cia-
giiwosc.
Punkt topliwos$ci 1090°C.

Postepowanie przed spawaniem.’

1) Poczawszy od grub. 3 mm, zukosowa¢ krawedzie
przedmiotu spawanego i oczysci¢ je do czystego metalu.

2) Nagrza¢ przed rozpoczeciem spawania brzegi tgczone.
Miedz, bedac doskonatym przewodnikiem ciepta, rozprowadza to
ciepto na catg mase.

3)y Dobd6r palnika. Dobraé, palnik odpowiedni do ma-
sy (wielko$ci) przedmiotu, co moze wymagaé¢ stosowania palni-
ka o mocy dwu lub trzykrotnie wyzszej, niz przy spawaniu
tych samych grubosci zelaza lub stali.

4) Drut i proszek. Drut miedziany elektrolityczny,
specjalny i proszek do spawania miedzi. Do rob6t wymagaja-
cych duzej wytrzymatosci (miedziane skrzynie ogniowe) — drut
,Efkade" i pasta do miedzi.

Grubos$¢ drutu.

Gruboééprzedmiotu spawanego Srednica drutu

mm mm
2 2
3i 4 3
5i 6 4
71 8 5
9110 6



Postepowanie po spawaniu.

Po spawaniu podda¢ przedmiot przekuciu, wyzarzeniu i
zahartowaniu. Przekuwanie odbywa sie na zimno i w sposob
bardzo intensywny. Wyzarza¢ nalezy przy kolorze ciemnoczer-
wonym (500 do 600°), hartowanie — na zimno (zanurzyé¢ zu-
petnie i bardzo szybko przedmiot spojony w wodzie — lub
obla¢ go wielkg iloscig wody).

Jezeli podczas spawania stosuje sie przekuwanie na go-
raco, wéwczas mozna nie stosowaé wyzarzania.

MOSIADZ.
Rodzaje mosigdzu:

1) Mosigdz w blachach.

2) Mosigdz w pretach.

Wtasnos$ci: mosigdz w blachach — kujny, ciagliwy,
wytrzymaty.

Mosigdz w pretach — twardszy od poprzedniego i kuj-
ny na gorgco.

Punkt topliwos$ci: mosigdzu w blachach — 930°.

mosigdzu w pretach — 880u.

Postepowanie przed spawaniem.

1) Poczawszy od grub. 3 mm, zukusowa¢, krawedzie

przedmiotu spawanego i oczysci¢ je dokladnie.



Jezeli przedmiot ma ksztalt skomplikowany, albo jezeli
poczeciem spawania, co uzyskuje sie bardzo szybko przy pomo-
cy palnika.

3) Dobra¢ palnik tej samej mocy, co do stali.

4) Drut i proszek stosowac¢ specjalny, dostarczany
przez Sp. Akc. Perun.

5) Stosowaé rozne druty do spawania: do mosigdzu w
blachach i do mosiadzu w pretach.

Nie szczedzi¢ proszku do spawania, w ktérym drut po-
winien by¢ czesto zanurzany; réwniez dobrze jest pokryé prosz-
kiem krawedzie na odwrotnej stronie, zwilzajac je woda.

Grubo$é¢ drutu.

Grubo$¢ przedmiotu spaw. Srednica drutu

mm mm
2 2
3i 4 3
5i 6 4
71 8 5
9110 5

Postepowanie po spawaniu.

Po spawaniu nalezy mosiadz przekué¢ i wyzarzyé. Bla-
che mosiezng przekuwa sie na zimno, a mosigdz w pretach na
gorgco. Tego ostatniego nie nalezy przekuwa¢ w temperaturze
ponizej temperatury koloru czerwonego (500° CJ.

Wyzarzenie, ktére po przekuciu odbywa sie przy tempe-
raturze 650°, jest niezbedne tylko dla blachy mosieznej.
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BRONZ.

Rodzaje 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).

Wtasnos$ci: Twardy, mato kujny, bardzo mato cia-
gliwy o bardzo ograniczonem wydtuzeniu.

Postepowanie przed spawaniem.

1) Poczawszy od grub. 3 mm, zukosowaé i oczysci¢ kra-
wedzie przedmiotu spawanego przez zdrapanie szczotkg po-
wierzchni do czystego metalu.

2) Zabezpieczy¢é metal wzdtuz linji spawania, azeby za-
pobiec zapadaniu sie metalu w miejscu, topienia.

3) Przewidzie¢ skutki rozszerzenia skurczu, jak dla ze-
liwa; bronz nie posiada zupetnie ciggliwosci. Jezeli przedmiot
jest duzej objetosci lub o skomplikowanym ksztatcie, nalezy go
podgrzaé¢ catkowicie, jednakze z zachowaniem ostroznosci w ce-
lu unikniecia zapadniecia sie metalu.

4) Dobo6r palnika: jak dla zeliwa, t. j. wiekszy pal-
nik, niz dla zelaza o tej samej grubosci.

5) Pat cczki i proszek. Pateczki z bronzu lanego z
domieszkg fosforu i glinu.

Postepowanie po spawaniu.

1) Podczas stygniecia chroni¢ przed przeciggiem po-
wietrza.

2) Po ostygnieciu wyzarzy¢ w temperaturze barwy czer-
wono-wisniowe;j.
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3) Po wyzarzeniu zahartowaé (niekoniecznie).

Orubos$¢ pateczek.

Grubo$¢ przedmiotu Wymiar pateczek ($rednica
mm albo bok kwadratu) mm
3 do 4 4
5 , 6 6
7 » 8 8
9 . 10 10

LUTOSPAWANIE — BRONZ ,TOBIN “

(patrz szczegétowo Kalendarz 1933 r.)

Zastosowanie.

Bronz Tobin stuzy do potaczen zapomocag lutospawania
prawie wszystkich powszechnie uzywanych metali: zeliwa, zela-
za, stali, miedzi, mosigdzu, bronzu, niklu i Jego stopéw i t. d.
Nie jest on uzywany do stali nierdzewiejacej, jak réwniez glinu
i jego stopéw; w chwili obecnej zresztg tylko spawanie acetyle-
nowe tych metali daje dobre wyniki.

Zalety.

Bronz Tobin posiada punkt topliwosci stosunkowo niski,
topi sie on przy 885° C; posiada duzg przyczepno$¢ do wielu
rodzajéow metali, w chwili, gdy znajdujg sie one w temperatu-
rze 800° C; oprocz tego bronz Tobin posiada bardzo duzg
ciaggliwosé.

Bronz Tobin pozwala wiec na tgczenia przedmiotéw bez
uprzedniego podgrzewania do wysokiej temperatury; witasnosé
ta jest bardzo wazna ze wzgledu na naprezenia i odksztalce-
nia.

Naprawy i potgczenia przedmiotéw zeliwnych, artystycz-
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nych wyrobéw zelaznych wykonuje sie bronzem Tobin z naj-
wiekszg tatwoscig bez jakichkolwiek peknieé i znieksztatcen,
pochodzacych z kurczenia sie metalu.

Bronz Tobin umozliwia réwniez naprawe dzwondéw z
bronzu bez uprzedniego podgrzewania do wysokiej temperatury
bez zmiany ich tonu (b. wazne).

Postepowanie przy Intospawaniu.

1) Poczawszy od grubosci 3 mm, zukosowaé i oczyscic¢
krawedzie przedmiotu spawanego przez zdrapanie powierzchni do
czystego metalu.

2) Odlewy nalezy podgrzewa¢ do temp. 200—300°.

3) Stosowaé¢ palnik 75 litr godz. na milimetr grubosci
przedmiotu.

4) Stosowaé proszek ,Alfin", a przy zeliwie pokry¢ miej-
sce taczone pastg ,,Redol".

5) Wypetni¢ rowek i - o i'e moz'iwe — rozszerzyé spo-
ine w obie strony na krawedzie tgczone, w celu zwigkszenia
powierzchni .zetknigcia sie bronzu z metalem spawanym; na-
przéd nalezy pokry¢ cienka warstwg bronzu $cianki rowka, po-
tem przystagpi¢ do wypetnienia go metaiem; pracuje sie wtedy
odcinkami dtug. najmniej 10 cm. Proszek ,Alfin" przenosi sie
zapomocya pateczki, jak przy spawaniu acetylenowem. Przy od-
lewach zeliwnych posmarowaé rowek i paski koto rowka pastg
»,Redol".

5) Odlewy powinny byé bardzo powolnie studzone i
chronione przed przeciggami.

Bronz Tobin jest dostarczany w pateczkach 2.4, 3.2, 4.8
i 6.5 mm; pateczki 2.4 i 3.2 mm sg uzywane do wszystkich de-
likatniejszych robét; pateczki 4.8 mm sg najbardziej uzywane
i stuza do wigkszosci robot konstrukcyjnych i napraw; nato-
miast pateczki 6.5 mm sg przeznaczone do rob6t grubszych,
jak np. naprawa dzwonéw.
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GLIN (Aluminjum)

Rodzaje glinu.

1) Glin czysty, 2) Stopy glinu.

Witasnos$ci.

Czysty glin — bardzo kujny, ciggliwy, wytrzymaty. Sto-
py glinu — bardzo mato ciggliwe, mato kujne i nie posiada-
jace prawie zupeinie wydtuzenia. Stopy bardzo wytrzymale sa
bardzo twarde.

Postepowanie przed spawaniem.

Glin czysty.

1) Poczawszy od grub. 3 mm, zukosowa¢ i oczysci¢
krawedzie przez spitowanie do czystego metalu.

2) Do bér paln ika. Poniewaz glin iest dobrym prze-
wodnikiem ciepta, wielko$¢ palnika jest czesciowo zalezna od
wielkosSci spawanego przedmiotu; og6lnie biorgc, dla grubosci
mniejszych niz 5 mm moc palnika jest mniejsza od mocy
palnika uzywanego do stali tej samej grubosci, nastepnie wzra-
sta predzej .niz grubo$¢, tak np. do przedmiotéw 10 mm gru-
bosci uzywa sie koncowki o mocy 1250 litr/godz.

3) Metal dodatkowy i proszek. Drut aluminjo-
wy bardzo czysty, o grubosci odpowiadajacej grubosci metalu
spawanego. Nalezy uzywac specjalnego proszku ,Harakiri".

Slopg aluminjowe.

Nalezy postepowaé analogicznie, jak przy czystym glinie,
lecz nalezy podgrzewaé przedtem przedmiot, jak przy spawa-
niu zeliwa. Przesta¢ podgrzewa¢ w odpowiedniej chwili. Pod-
trzymywacé czeSci podgrzane celem unikniecia zapadania sie
metalu podczas spawania.
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Jako metalu dodatkowego nalezy uzywaé odpowiedniego
stopu, a proszku tego samego, co do czystego glinu.

Grubo$§é¢ dodatkowego metalu.

Grubo$¢ metalu dodatkowego

Grubos¢ przedmiotu kwadratowego lub okrgglego

spawmanr:ego czysty glin stopy glinu
mm mm
2 2 4
3i 4 3 4
5i 6 5 6
71 8 6 6
9i10 8 8

Postepowanie po spawaniu.

Czysty glin.
1) Przedmiot zupetnie ostudzic.
2) Wymy¢ szczotkg i wodag cze$¢ spawana.
3) Wysuszyé.
4) Przekué¢ na zimno.
5) Wyzarzy¢ po przekuciu.
Stopy glinu.
1) Ostudzi¢ wolno, jak zeliwo.
2) Wymy¢ szczotkg i wodg cze$¢ spawana.
3) Wysuszyé¢.
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METODY SPAWANIA.

Wlewo
Spawanie

Palnik w prawej rece, drut
w  lewej.

Spoina narasta od prawej
reki spawacza ku lewej.

Drut idzie naprzéd, pal-
nik za nim.

Palnik  wykonuje  ruchy
pétkoliste, drut przesuwa sie
po linji prostej, przy grub-
szych blachach wykonuje ru-
chy poétkoliste.

Palnik jest pochylony na-
przéd w strone  krawedzi
niezlagczonych i podgrzewa
miejsce, ktére ma by¢ wy-
petnione metalem.

Spawanie HH 9SH

.Palnik w prawej rece, drut
w  lewej.

Spoina narasta od lewej
reki spawacza ku prawe;j.

Palnik idzie naprzéd, drut
za nim.

Drut wykonuje szybkie ru-
chy poprzeczne, palnik prze-
suwa sie po linji prostej.

Palnik jest pochylony wty!
w strone spoiny juz wyko-
nanej, ktéra pozostaje dtu-
zej w ochraniajgcej przed
utlenieniem sferze redukuja-
cej ptomienia.

Metode wlewo stosuje sie do blach cienkich do 4 mm.

grubosci; metode wprawo — do blach powyzej 8 mm. grub.
Blachy od 4 do 8 mm. mozna spawaé¢ obiema metodami.

Zaleta spawania wprawo polega na lepszem wyzyskaniu
ciepta, gdyz ptomien palnika zajmuje stale potozenie wgtebi
rowka, spawa si¢ wiec szybciej. Dobre przetopienie tatwiej
tu uzyskaé, wiec wyciecie rowka moze by¢ 60° zamiast 90°,
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stad dalsza ekonomia na czasie i materiatach. Mniejsze
spozycie ciepta powoduje mniejsze odksztatcanie sie blach
i mniejsze naprezenia wewnetrzne.

Obawa zlepienia i sklejenia jest znacznie niniejsza niz
przy  spawaniu ,wlewo", gdyz piomien nie wydmuchuje
roztopionego metalu ku przodowi. Osigga sie lepsze wyniki
pod wzgledem wytrzymatosci, naskutek bardziej réwnomier-
nego uktadania spoiwa.

Spawanie wgo6re. Przedmiot ustawi¢ w ten sposoéb,
aby linja spawania byta pionowa Ilub pochyta. Do 6 mm.
krawedzi nie ukosuje sie, od 6 do 10 mm kat spoiny wy-
nosi 90°. Powyzej 10 mm. grubosci metody tej nie stosuje sie.

Nagrzewa sie krawedzie az do wytopienia otworu, jedno-
cze$nie wypetniajac metalem rowek miedzy krawedziami w dol-
nej czesci otworu, tworzac ,mostek”, ktéry stanowi podstawe,
od ktérej rozpoczyna sie spawanie. Podczas spawania nadaje
sie palnikowi, ktéry porusza sie jedynie w ptaszczyznie dolnej
czesci otworu, ruch pétokragty, a drut opisuje w goérnej
czesci ruch analogiczny.

Nalezy w ten spos6b posuwaé sie o ile moznos$ci szybko
ku go6rze, utrzymujac stale otwor, ktérego szeroko$¢ powinna
by¢ nieco wieksza od grubosci blachy.

Sposéb ten usuwa radykalnie mozliwo$¢ powstawania
miejsc nieprzetopionych nalezycie, albo — jak to sie méwi —
»Sklejonych". Szeroko$¢ spoiny jest prawie jednakowa z obu
stron.

Szybko$¢ spawania jest naog6t mniejsza niz przy spa-
waniu zwyktg metodg wlewo lub tez wprawo, poniewaz jednak
osigga sie zupeine przetopienie, wiec metode te mozna po-
rownaé w kosztach tylko z metodg obustronnego spawania,
a w poréwnaniu do tej ostatniej metody, spawanie w gére
daje spoine lepsza przy znacznych oszczednosciach na cza-
sie i gazach.
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Mozna zatem .metode te zaleca¢ do wykonywania spoin
b. odpowiedzialnych, np. przy zbiornikach, rurociggach na
wysokie ci$nienie i t. p.

Metoda spawania ,w goére" b. latwa w zastosowaniu
do blach o grubosci od 3 do 6 mm, wymaga coraz wiekszej
zrecznosci spawacza w miare jak grubo$¢ jej wzrasta. Spa-
wacz o $rednich zdolnosciach potrafi jeszcze b. dobrze wy-
kona¢ spoine na blasze o grub. 8 do 10 mm; do grubszych
blach nalezy stosowa¢ odmiane tej metody, ktéra nosi nazwe
spawania ,pochytego 2-ma warstwami®.

Spawanie pochyle dwuwarstwowe. Metode te stosuje
sie do blach powyzej 10 mm grubosci. Przedmiot ustawié
w ten sposéb, aby linja spawania szta pochyto ku gorze.
Ukosowanie normalne. Naprzéd f#agczy sie krawedzie wgtebi
rowka na dtugosci 5—8 cm, przytem ptomien palnika po-
winien przenika¢ gteboko do szczeliny. Podczas stapiania
dolnej czeéci krawedzi tgczonych palnik ma jedynie ruch
prostolinijny, przytem dodaje sie metalu tylko tyle, ile po-
trzeba do dobrego potgczenia topionych krawedzi. Nie nalezy
zwraca¢ uwagi na wyglad gérnej czesci tej pierwszej warstwy
metalu, natomiast dolna powierzchnia po zewnetrznej stronie
spoiny powinna mie¢ ksztatt rownego sznurka lekko wy-

puktego, bez wielkich kropli i bez przerw.
Po wykonaniu .spoiny wgtebi o ditugosci od 5 do 8 cm
wraca sie do punktu poczatkowego i nakiada sie druga

warstwe, ktoéra wypetnia doktadnie reszte rowka. Ta druga
warstwa powinna mie¢ powierzchnie lekko wypuktg z nie-
wielkim nadlewkiem, gtadka, o pieknym wygladzie. Przy na-
ktadaniu drugiej warstwy palnikowi nadaje sie ruch pdtkolisty
na catej szeroko$ci wyciecia, a koniec drutu w czasie ruchu
palnika powinien pozostawaé stale w kapieli.

Naktadanie drugiej warstwy nalezy zakonczy¢ w od-
legtosci 1 do 2 cm od kohAca warstwy dolnej. Nastepnie

50



spawacz wykonuje drugi odcinek warstwy dolnej znéw na
dtugosci 5 do 8 cm i wraca do naktadania warstwy gdérnej.
W ten sposéb kolejno naktada sie odcinki warstwy dolnej
i warstwy gornej. Jest oczywiste, ze naktadanie drugiej war-
stwy nie przedstawia zadnych trudnosci, gdyz metal moze
by¢ topiony szybko w duzej iloSci bez obawy zapadniecia
sie warstwy stopionego metalu i utworzenia sie dziury. Wobec
tego jedynag troskg spawacza przy nakiadaniu gérnej warstwy
jest da¢ tej warstwie odpowiednig grubo$¢ i piekny wyglad.

Moznaby przypuszczaé, ze szybko$¢ spawania oddziel-
nemi warstwami jest niniejsza niz spawanie zwyklym sposo-
bem, jednak w istocie rzeczy wykonanie roboty tg metoda
odbywa sie szybciej, gdyz unika sie wszystkich tych trudnosci,
ktére towarzyszg spawaniu jedng warstwg. Ilo$¢ ciepta zu-
zytego tez nie jest wieksza, cho¢ dwa razy spawa sie ten
sam odcinek blachy, gdyz odcinki te sa bardzo krétkie i me-
tal dolnej warstwy jest jeszcze czerwony, gdy naktada sie
warstwe drugg. Stopienie za$ zaostrzonych u dotu krawedzi
nie przedstawia trudnosci. Zaleta tej metody polega wt#asnie
na tern, ze grube blachy spawamy naprz6d tak, jak cienkie,
spawajac je na potowie grubosci, a dopiero potem spawamy
reszte. Tym sposobem unika sie najwiekszej trudnosci, po-
legajacej na tern, ze spawacz — majac w reku odpowiednio
do grubosci bardzo silny palnik — obawia sie spali¢ za-
ostrzone rogi krawedzi, lub zbyt szeroka wytopi¢ szczeline
i wpada w drugg ostateczno$¢ — klei zamiast spawac.

Metoda spawania ,w gore" nadaje sie¢ doskonale do
spawania walczakéw, den z walczakami i t. p., co jest wy-
padkiem najczestszym w Kkotlarstwie. Jezeli nie mozna wy-
konaé¢ spawania w postaci pochytej, spawanie 2-ma warstwami
powinno byé polgczone z metodg spawania ,wprawo".
Takie spawanie mozemy nazwaé¢ ,spawaniem, wprawo 2-ma
warstwami*.
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Sposéb wykonywania spoiny tag metodg jest zupetnie
identyczny ze sposobem wyzej opisanym przy spawaniu
~wgore" lecz kierunek spawania i ruch palnika sg takie,
jakie charakteryzujg spawanie ,wprawo", to znaczy: palnik
posiada ruch posuwisty wprawo, a koniec drutu opisuje
w kapieli szybkie poprzeczne ruchy.

52



ZESTAWIENIE
MATERJALtOW DODATKOWYCH

do spawania, iutospawania i lutowania
zapomocyg palnika acetylenowo-tlenowego



ZELAZO | STAL:

ZEL

54

Drut zarzony — w kregach o $rednicach drutéw-
1, 15,2 3,45 61i8 mm.

Drut zarzony ,,PA”,w pretach dtugosci 0,7 m i o $redni-
cach: 1, 2, 3,4, 5i 6 mm.

Drut niezarzony ,,PT”, w kregach i pretach, wymiary
jak wyzej.

Drut ,,Pelot” do rob6t odpowiedzialnych (lotnictwo).
Drut ,Tor” do naktadania stykéw szyn i krzyzownic.
Drut ,,Tobin” do lutospawania.

Ptyn ,,Anox” do spawania stali twardych — w naczy-
niach kamionkowych.

Proszek ,,Alfin” do lutospawania.

I WO:

Pateczki zeliwne do spawania z zawarto$cig krzemu,
okragte lub kwadratowe o grub. 4, 6, 8 i 10 mm.

Proszek do spawania zeliwa w pudetkach blaszanych
wagi Y21 1 Kg.

Pateczki ,,Tobin” do lutospawania zeliwa o $rednicy
24,32, 48 i 65 mm.

Proszek ,,Alfin” do lutospawania zeliwa.

Pasta ,,Redol” do lutospawania zeliwa.

DZ:
Drut ,,Efkade”, wyrobu krajowego, do palenisk mie-

dzianych, $rednicy 6 mm. Wytaczna sprzedaz na Polske.

Drut miedziany elektrolityczny o $rednicach: 1, 1.5, 2,
25,3,4,5 6i8mm.

Pasta do spawania miedzi.

Proszek do spawania miedzi w pudetkach wagi
120 1 Kkg.



MOSIADZ:

Drut mosiezny mieKKi w kregach i o $rednicach od
1 do 8 mm.

Drut specjalny mosiezny do spawania mosigdzu Kuj-
nego w pretach dtug. 1 m i $redn. 3, 4 i 6 mm.

Drut mosiezny specjalny do spawania blach mosieznych
w pretacli dtugos$ci 1 m o $redn. 3, 4 i 6 mm.

ProszeK ,,Alfin” do spawania mosigdzu w pudelkach
wagi 'A, 'li i 1Kkg.

BRONZ:

»Tobin” do lutospawania réznych bronzéw.
Patecztti do spawania bronzu tozysKowego.
PateczKi do spawania bronzu mechanicznego.
PateczKi do spawania dzwondw.

ProszeK ,,Alfin” do lutospawania.

GLIN (ALUMINJUM) | JEGO STOPY:
Drut glinowy czysty do spawania glinu w Kkregach
0 $rednicy drutéw: 1, 2, 2.5, 3, 4,5, 6 i 8 mm.
PaleczKi do spawania stopéw glinu, w gatunkach:
tatwo, $rednio i trudnotopliwe.
ProszeK ,,HaraKiri” do spawania glinu.
PateczKi do lutowania stopéw glinu.
ProszeK ,,HaraKiri” do lutowania stopéw glinu.

STALE SPECJALNE:

Specjalne druty do spawania stali Kwasoodpornych
1 nierdzewiejgcych.
ProszeK ,,Alinox” do spawania stali nierdzewiejgcych.

INNE METALE:

ProszeK do spawanig niKlu.
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£] Zaswiadczenie oficjalne j

Na zasadzie § 6, p. 8 ,Przepis6w projekto-
wania i wykonywania stalowych konstrukcji
spawanych w budownictwie®

MINISTERSTWO SPRAW WEWNETRZNYCH

uznato

D R UTY

PA 1 PT

do spawania acetylenowego

za odpowiednie do wykonywania

konstrukcji spawanych

bez kazdorazowego badania
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SPAWAN IE
ELEKTRYCZNO-LtUKOWE



ELEKTRODY PERUNA.

Znak

Nr. 3
ze stali
weglistej

Nr. 4
ze stali
mangano-

wej

Nr. 5

Nr. 6

Nr. 7

Forflex
Nr. 17

58

Zastosowanie

Do spawania zelaza kujnego, blachy i odlewoéw
ze stali miekkiej. Nadaje sie réwniez do spa-
wania sufitowego. Na prad staty i zmienny.

Do spawania stali poéltwardej. Szczeg6lnie
nadajg sie do nadlewania powierzchni wytar-
tych. Na prad staty i zmienny.

Do nadlewania szyn, prowadnic, cylindréw
i waléw. Na prad staty i zmienny.

Do nadlewania powierzchni podlegajgcych
silnemu tarciu, np. krzyzownice kolejowe.
Na prad staty i zmienny.

Do spawania zeliwa na zimno. Na prad staty
i zmienny.

Do spawania zeliwa na gorgco. Na prad staty
i zmienny.

Do ciecia metali, szczegélnie do ciecia zeliwa.
Na prad staty i zmienny.

Do spawania konstrukcji zelaznych, kottow,
zbiornikéw pod ci$nieniem i t. p. Na prad
staty i zmienny.



Znak Zastosowanie

Forflex Jak Nr. 17. Spoina po przekuciu na goraco
wykazuje wytrzymato$¢ na rozcigganie
Nr. 18 - :
’ 45-47 kg/mm2 Na prad staty i zmienny.

Do spawania blach i t. p. rob6t, kiedy wyma-

Forflex gany jest tadny wyglad spoiny. Zalecane

Nr. 19 specjalnie do spawania jednowarstwowego.
Na prad staty i zmienny.

Forflex Do spawania zeliwa na zimno. Spoina jest
Nr. 21 miekka i obrabialna. Na prad staty i zmienny

) Do spawania przedmiotéw ze stali miekkiej
Forfiex i péttwardej, kiedy wymagana jest duza wy-
Nr. 251 trzymato$¢ i ciggliwo$¢ spoiny na zimno i na

gorgco. Na prad staty i zmienny.

Na zasadzie préb spawania
wykonanych
zgodnie z 86 p.8 ,,Przepiséw projek-
towania i wytionywania Konstruk-
cji spawanych w budownictwie’l

ELEKTRODY
FORFLEX Nr. 17,
Nr. 19 i Nr. 251 zostaty uznane przez

MINISTERSTWO SPRAW WEWNETRZNYCH

za nadajgce sie do wykonywania
konstrukcji spawanych budowlanych

bez kazdorazowego badania.
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Srednica elektrod, sita pradu i czas potrzebny
do spawania 1 metra blachy ze stali migkkiej.

(CYFRY PRZECIETNE)

Gruborié;nblachy ggrgr%gcg SitaA;)r;z:)du Czerins"snp:]\évte:nia
15 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

Cyfry te sg podane w przyblizeniu i bez uwzglednienia
czasu na przygotowanie przedmiotéw i sezepianie blach.

Elektrody () 3,3, 4 i 5 mm majg diugos¢ 450 mm.

Elektrody $ 2 i 2,6 maja dtugo$¢ 350 mm.

Spawanie przy uzyciu transformatoréw ,Pertnins,
(wyrobu krajowego).
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| Zaswiadczenie oficjalne |
MIEDZYNARODOWE TOW. UBEZPIECZEN

LLOYD REGISTER OF SHIPPING

na zasadzie wykonanych
prob uznato elektrody

FORFLEX Nr. 251

za odpowiednie do wykonywania wszelkich
robot spawania, na objektach ubezpieczonych
w tern Towarzystwie, bez kazdorazowych badan

‘ Probki wykonane z samego mate- A
rjalu stopionego (spoiwa), wykazujg: v

Wytrzymato$é na rozerwanie
45 - 50 Kofm
PRZYDLUZENIE
20 - 27 %
nierzadko osiggajac przeszto 30% przydtuzenia.
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Rys. 1

Ptomient palnika do cigcia. Wewnatrz ptomienia ogrzewajgcego
wida¢ wyraznie zwarty strumien tlenu spalajgcego metal.



Ciecie zelaza i stali tlenem jest jedng z najnowszych
metod przemystowych, gdyz liczy sobie zaledwie lat 30.

Pierwsze zastosowania tej metody datujg sie od roku
1904, gdy pierwszy palnik do ciecia zostat skonstruowany.
Prostota urzadzenia do ciecia tlenem, titwo$¢ jego stosowan a
i réznorodno$¢ roboét, ktére mozna wykonaé zapomoeg cieciu
tlenem, zapewnity tej nowej metodzie w do$¢ krotkim czasie
nadzwyczajny rozw6j. Obecnie juz bardzo rzadko mozna
znalez¢ warsztat, ktéryby nie stosowat ciecia tlenem.

Jednakze nie wszystkie mozliwosci stosowania tej me-
tody sa roéwnie dobrze znane; zwykle ciecie tlenem identy-
fikuje sie z rozbiérka starych konstrukcyj i cze$ci maszyn
na zlom oraz z dzieleniem blach i blokéw stalowych. Oczy-
wiscie roboty te doskonale wykonuje sie zapomoeg ciecia
tlenem, ale pole zastosowania tej metody jest znacznie wigksze.
Palnik da ciecia jest nietylko narzedziem niszczenia lub dzie-
lenia, jest on roéwniez narzedziem twdérczcm w obrobce stali,
i to jest dziedzina najbardziej interesujgca z punktu widzenia
zmniejszenia kosztéw produkcji w przemys$le metalowym.

Rozliczne zastosowania palnika do ciecia, zaleznie od
charakteru operacji od stopnia doktadnosci, dajg sie ugru-
powa¢ w nastepujgce dziaty;

1) rozbiérka konstrukcyj przeznaczonych na ztom,

2) zastosowania tlenu do ciecia w hutnictwie,

3) ciecie blach i Zzelaza ksztattowego w  kotlarstwie

i konstrukcjach zelaznych,

4) obrébka czesci maszyn zapomoeg ciecia.

Roboty, wyszczeg6lnione w p. 1—3 wi sg dziedzing
zastosowan palnika recznego, natomiast do obrébki czesci
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maszyn stosuje sie ciecie maszynowe, ze wzgledu na wysoki
stopienn doktadnosci, wymagany przy tego rodzaju robotach.

W dalszym ciggu podamy Dblizsze opisy wszystkich
wyzej wyszczeg6lnionych kategorii robét, ilustrujac je przy-
ktadami z praktyki.

Pozatem w osobnych rozdziatach bedzie omoéwione cie-
cie zeliwa oraz cigcie pod woda.

Podstawy naukowe ciecia tlenem. Podstawg ciecia, a ra-
czej przepalania zapomocg tlenu jest doswiadczenie
Lavoisier z r. 1770 nad paleniem sie zelaza w czystym
tlenie.

Jezeli precik zelazny niewielkiej grubosci rozzarzyé na
koncu i zanurzy¢ w naczyniu napelnionem czystym tlenem,
zelazo poczyna sie intensywnie pali¢, wyrzucajagc iskry na
wszystkie strony, i caty precik ulega szybko spaleniu. Zja-
wisko to, znane z doswiadczen szkolnych, polega na tern, ze
w atmosferze czystego tlenu, przy odpowiednio wysokiej tem-
peraturze (ok. 1000°), zelazo chciwie fgczy sie z tlenem,
dajac tlenek zelaza; przy tej reakcji wydzielajg sie tak wielkie
iloSci ciepta, ze bez dodatkowego nagrzewania palenie sie
zelaza posuwa sie dalej nadzwyczaj intensywnie. Ciepto wy-
dzielane przy spalaniu wystarcza tu do potrzymania palenia,
tak jak to sie dzieje np. z suchem drzewem na powietrzu.
Do ogrzaniia 1 gr. stali do temperatury, przy ktérej nastepuje
intensywne palenie sie metalu w atmosferze czystego tlenu,
potrzeba teoretycznie ok. 0,2 kalorji, a przy spalaniu 1 gr.
wydziela sie 1,7 kat, a wiec ilos¢ kilkakrotnie wigksza;
tern niemniej, gdy palnikiem wypala sie bardzo waska szcze-
line w masie zimnego metalu, ciepto, powstajagce przy spa-
laniu, rozchodzi sie tak szybko, ze temperatura czasteczek
metalu nie daje sie utrzymaé¢ na odpowiedniej wysokosci bez
statego podgrzewania metalu w miejscu przepalaniu. W tym
celu przed strumieniem tlenu tngcego trzeba umiesci¢ ptomien
podgrzewajacy.
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Poniewaz z pos$rdd wszystkich ptomieni gazowych pto-
mien acetylenowo-tlenowy posiada najwyzsza temperature, do
ciecia tlenem stosuje sie prawie wylgcznie palniki acetylenowo-
llenowe.

Przebieg operacji ciecia. Palnik, ktérego konstrukcje
opisujemy doktadnie na str. 77, posiada 2 dysze: jedng dla
mieszaniny acetylenu z tlenem, ktéra tworzy ptomieA podgrze-
wajacy, drugg za$ — dla strumienia czystego tlenu do ciecia.

Przebieg ciecia jest nastepujacy:

Palnik z zapalonym ptomieniem podgrzewajacym usta-
wia sie na krawedzi blachy, a po zagrzaniu jej do tempe-
ratury jasno-czerwonego zaru, puszcza sie przez drugg dysze
strumien czystego tlenu. Czasteczki rozgrzane metalu momental-
nie sie utleniajg, tlenki utworzone na powierzchni topig sie
w tej wysokiej temperaturze i sg wydmuchiwane przez stru-
mie tlenu. Tlenki sg wiec usuwane natychmiast po utwo-
rzeniu sie, i tym sposobem metal wypala sie coraz gtebiej.
. Mknagce po krawedzi ku dotowi stopione tlenki i zelazo za-
grzewajag metal w dolnych warstwach, przytem piomieA pod-
grzewajacy stale sie pali, kompensujgc straty ciepta przez
przewidzenie metalu i podgrzewajac strumien tlenu tnacego.
Proces palenia sie zelaza obejmuje coraz to wiekszag grubos$é
blachy i w rezultacie tworzy sie na krawedzi waskie naciecie,
ktére wreszcie przechodzi na wylot blachy. Tg szczeling szoruje
strumieA tlenu, wymywajac z niej tlenki w ksztalcie snopu
iskier. Wowczas operator, ciggnagc ku sobie palnik z odpo-
wiednig szybkos$cig, posuwa szczeling wgigb blachy. Linja
ciecia moze by¢ prosta lub krzywa i tym sposobem mozna
z blachy wycina¢ przedmioty rozmaitego ksztattu.

Obraz ptomienia acetylenowo-tlenowego z wyraznie za-
rysowanym strumieniem tlenu tngcego widzimy na rys. 1.%).

*) Zdjecie wziete z dzieta: ,Die Grenzen der Schneidgesch windig-
keit beim Brennschneiden“ Hermana Malza, Wiirzburg 1933.

69



Granice ciecia zapomoca tlenu. Jakim warunkom po-
winien odpowiada¢ metal, aby w ten spos6b opisany proces
ciecia mogt sie wogole odbyc?

Sama zdolno$¢ metalu do intensywnego utleniania sie
w atmosferze tlenu nie wystarcza. Utlenianie nie mogtoby sie
posuwaé¢ dalej wgtagb metalu, gdyby tlenki nie byty stale
usuwane z powierzchni, a to jest tylko wtedy mozliwe,j
jezeli tlenki topia sie przy temperaturze nizszej, niz sam
metal. Taki wypadek mamy w#asnie przy zelazie i stali miekkiej,
gdyz punkt topliwosci tlenkéw lezy przy 1100°—1200° C, gdy
zwykta miekka stal topi sie w temperaturze ok. 1350°. W miare
wzrostu zawartosci wegla w zelazie, punkt topliwosci jegoj
sie  obniza i ciecie tlenem coraz trudniej daje sie przepro-f
wadzic.

Twarde stale i zeliwo, ktérych punkt topliwosci lezy
ponizej punktu topliwosci tlenkéw, nie dajg sie w zasadzie!
cigé¢ tlenem. Tlenki, powstajagce na powierzchni metalu, tworzg
skorupe, ktoérej nie mozna usunaé, gdyz miesza sie z tatwiej
topigcym sie metalem przedmiotu, i ciecie staje sie nie-
mozliwe. Im wiecej cementytu zawiera stal, tern trudniej
daje sie cigé tlenem.

Granicg ciecia w zwykbych warunkach jest zawartosé
wegla 1,8—2°/0. Zawarto$¢ grafitu w odlewach tez utrudniaj
ciecie, dlatego przedmiotéw zeliwnych, szczeg6lniej z zeliwa)
szarego nie mozna dzieli¢ przez wypalanie w nich szcze-
liny. W tym wypadku stosuje sie inny proces, a mianowicie'
wytapianie. Dokladny opis ciecia zeliwa i palnikéw ace-;
tylenowo-tlenowych do tego celu stosowanych, podany jest! :
na str. 239. ‘

Ciecie stali stopowych. Jak wyzej wspomniano, stalej
weglowe dajg sie cigé¢ tlenem, .gdy zawieraja ponizej 1,8%);
wegla. Praktycznie wiec wszystkie stale weglowe mozna cigé; -
tlenem.
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Domieszka krzemu zasadniczo utrudnia ciecie. (Jest
to jeszcze jeden powoéd, dlaczego zeliwa szarego nie mozna
cig¢*). Jednak, jezeli procent wegla jest niewielki, nawet przy
duzej domieszce krzemu, ciecie tlenem jest mozliwe. Tak np.
blachy stosowane na ostony transformatoréw, zawierajgce 4%
krzemu przy niewielkiej zawartosci wegla, mozna swobodnie
przecina¢ palnikiem. Natomiast domieszka manganu utatwia
ciecie i sam mangan w czystym stanie daje sie cigé tlenem
z najwieksza fatwoscig. Stal austenityczna o zawartosci 1,3%C
i 13°'0 Mn, ktéra jest trudno obrabialna sposobami mecha-
nicznemi, jest bardzo podatna do obrébki znpomocag palnika,
( wiasnie dzieki swej duzej zawartosci manganu.

‘| Chrom naogdl utrudnia ciecie.

Granice zawarto$ci chromu w stalach, powyzej ktdrej
cigé nie mozna, .jest trudno okresli¢, gdyz zalezy to takze
od innych domieszek. Zwykle stale chromowe, zawierajace np.
15% Cr, dajg sie cigé bez trudnosci. Natomiast stale za-
wierajgce 10—20% Cr, jak stale nierdzewiejace, sg z natury
rzeczy bardzo odporne na dziatanie tlenu, a wiec nie dajag
sie cig¢ palnikiem. Stale te mozna tylko cia¢é na goraco.

Stale, zawierajgce nikiel, mozna cigé palnikiem, jezeli
. zawarto$¢ niklu nie przewyzsza 7%. Przy malej zawartosci
' wegla granica zawarto$ci niklu dla stali obrabianych pal-
jnikiem moze by¢ znacznie wyzsza. Tak np. préby ciecia

stali o zawartosci 0,5% C i 30% Ni daty wyniki dotatnie.

—

——

——

C Domieszki tungstenu (wolframu) i molibdenu
4§ utrudniajg ciecie, ale go nie uniemozliwiajag Badania Wies'a wy-
li kazaty, ze stal o zawartosci 0,8% C, 5% Cr. i 10% Tg

mozna przecina¢ palnikiem. Natomiast préby ciecia tej samej
| stali o zawartosci 17% Tg nie daty zadawalajgcych wynikéw.
1 Analogicznie stal o skfadzie 1% C, 1,4% Cr8% Tg i 5,5% Mo

C —————————————
*) Patrz .Ciecie zeliwa*, str, 239.



nie data sie cig¢ palnikiem, a te samg stal bez Mo mozna!
byto tatwo pocigé. Jak wida¢ z powyzszych przyktadéw, do-;
mieszki molibdenu utrudniajg ciecie w do$¢ silnym stopniu |

Domieszki miedzi normalnie spotykane w stalach nici
maja zadnego wplywu na ich obrabialno$¢ zapomocg palnika,;
chociaz czystej miedzi cigé tlenem nie mozna, gdyz tlenki;
miedzi sa trudniej topliwe, niz czysty metal.
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URZADZENIA DO CIECIA
ZAPOMOCA TLENU

Rys. 7.
Kompletny palnik Normus (do str. 80)



Instalacja do cigcia zapomocattlenu. T—butla z tlenem. A—butla
z acetylenem. R i R,-reduktory. W-weze gumowe... I"’—palnik.



Opis instalacji. Urzadzenie do ciecia zapomoca tlenu

widzimy na rys. 2.T — butla z tlenem, A — butla z acetyle-
nem, P — palnik do ciecia, R — reduktor (zawér redukcyj-
ny) do tlenu, Ri — reduktor do acetylenu, W — weze do

tlenu i acetylenu.

Zamiast acetylenu rozpuszczonego z butli mozna sto-
sowaé acetylen, otrzymywany z karbidu w wytwornicy ace-
tylenowej, woéwczas zawor redukcyjny do acetylenu jest zby-
teczny.

Operator musi by¢ zaopatrzony w okulary i fartuch
ochraniajacy go przed iskrami.

Palniki do ciecia. Palnik do ciecia jest przyrzadem,
ktéry zawiera organy potrzebne do otrzymania plomienia
podgrzewajagcego i strumienia tlenu tngcego, wspotdziataja-
cych ze sobg przy cieciu. Teoretycznie wiec palnik do ciecia
mozna otrzymaé¢ z palnika do spawania przez dotaczenie
do niego przewodu doprowadzajgcego oddzielnie tlen dc
ciecia. Wylot mieszanki acetylenu z tlenem i wylot czystego
tlenu muszg by¢ odpowiednio do siebie potozone, aby stru-
mien tlenu byt skierowany w to miejsce, ktére jest ogrzane
przez ptomien. Pierwsze palniki byly istotnie w ten sposob
wykonane, t. j., ze ptomien podgrzewajacy i strumien tlenu
tngcego byty obok siebie. Taki ukfad byt jednak niekorzystny
dlatego, ze ciecie mogto sie odbywaé tylko w  jednym
kierunku, gdyz przy ruchu palnika ptomien podgrzewajacy
musi poprzedza¢ strumiern tlenu tnacego. Wycinanie krzy-
wych linji byto tez bardzo utrudnione, gdyz na lukach pto-
mie podgrzewajacy wychodzit poza linje ciecia.
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Obecnie najczesSciej sa uzywane palniki, ktérych wylot
ptomienia podgrzewajacego i wylot tlenu tngcego sg po-
tozone wspétsrodkowo, w ten sposéb, ze plomien podgrze-
wajacy w ksztatcie wienca, lub kilku matych ptomykéw, ota-
cza strumien tnacy. Przesuwanie tego rodzaju palnika jest
mozliwe we wszystkich Kkierunkach, gdyz niezaleznie od Kkie-
runku i od ksztattu linji wycinanej zawsze ptomien pod-
grzewajacy poprzedza strumien tlenu tnacego.

Konstrukcyjnie rozwigzano to w ten sposéb, ze dwie

rurki sg wsuniete jedna w druga, jak kto przedstawia schema-
tycznie rys. 3. Wewnetrzna rurka stanowi wylot dla tlenu

Ksztatt gtowki palnika
Wewnetrzna rurka-dysza, zewnetrzna—gilza '

P — przew6d mieszanki do podgrzewania
C— " tlenu do ciecia

b—odlegto$¢ wylotu ptomienia podgrzewaja-
cego od powierzchni blachy przecinanej

2—odlegto$¢ wylotu tlenu do ciecia, b jest
wieksze lub réwne a.

Rys. 3.
tngcego, a przestrzen w ksztalcie pierécienia tniedzy obiema
rurkami, stanowi wylot dla mieszanki acetylenu 2z tlenem.

Wewnetrzna rurka nosi nazwe dyszy, a zewnetrzna gilzy.
Dysze i gilzy sg wymienne.
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Moc ptomienia podgrzewajagcego mozna zmieniaé, sto-
sujgc roznej wielkosci dysze i gilzy; S$rednice wymiennych
dysz i gilz sa tak dobrane, aby dla kazdej grubosci ciecia
moc ptomienia podgrzewajgcego byta odpowiednia do wiel-
kosci strumienia tlenu tngcego.

Opis palnikéw Sp. Akc. Perun. Na rys. 4 widzimy
palnik ,Pyrosekator" przeznaczony wylacznie do ciecia. Tlen
z butli dochodzi przez wagz gumowy do +tacznika A i rurki
umieszczonej w raczce. Nastepnie tlen rozdziela sie i cze$cio-
wo przechodzi do zaworu iglicowego C (inzektora), gdzie
po zmieszaniu sie z acetylenem, doprowadzonym przez tacz-

Rys. 4.
Palnik do c:ecia ,Pyrosekator®

nik B, wyplywa przez wylot E juz w postaci mieszanki
z acetylenem, ktéra po zapaleniu daje ptomien podgrzewa-
jacy. Tlen do ciecia przechodzi do zaworu D, stad oddzielnie
rurkg przeptywa do dyszy. Plomien podgrzewajacy reguluje
sie kurkami B i C, jak ptomien do spawania, a zawér D
stuzy do otwieraniastrumienia;tlenu do ciecia. Na tymze
rysunku widzimy zamienne dyszel i F, oraz woézek G.
Podobnie zbudowany jest palnik ,Rex-Uniwersalny,” z tg
réznicg, ze i do tej samej raczki mozna zatozy¢ koncoéwke do
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spawania lub do ciecia. Na rysunku zamieszczonym na sir. 276,
palnik ten widzimy z zatozong koncéwka do spawania.

Nowszej konstrukcji palnik przedstawia rys. 5. Jest to
uniwersalny palnik ,,Normus" do spawania i ciecia; na rysun-
ku widzimy go wt#asnie z zatozong koricdwka do ciecia. Uni-
wersalno$¢ palnika polega na tern, ze do tej samej raczki moz-
na takze zatozy¢ koncéwki do spawania Ilub lutowania na
twardo. Palnik ten, wraz ze wszystkiehii koncéwkami jest przed-
stawiony na stron. 271

Rys. 5.
Palnik do cigcia i spawania ,Normus“

Zawory na ragczce stuzg do regulowania ptomienia pod-
grzewajacego. Zawor do tlenu tnacego jest umieszczony na
dodatkowej rurce do tlenu do ciecia, jak to wida¢ na rys. za-
mieszczonym na str. 274. Rozdziat tlenu na tlen do ciecia i do
podgrzewania na miejsce juz na tgczniku, a nie w $rodku pal-
nika, jak to byto w palniku przedstawionym na rys. 4.
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Przybory. Do ciecia recznego palniki sa wyposazone w
woézki dwukotowe, ktére widzimy na rys. 6 i Ga. Wézek pozwa-
la prowadzi¢ palnik stale w jednej odlegtosci ponad blacha,
co jest warunkiem niezbednym, aby ciecie bylo dobrze wy-
konane. Palnik moze by¢ zamocowany na wézku pionowo lub

Rys. 15
Woézek z zatozonym palnikiem.

uko$nie. Przy uko$nym zamocowaniu palnika otrzymuje sie
Sciecie krawedzi blachy na ukos, co jest potrzebne np. przy
przygotowywaniu blach do spawania.

Roéwniez do normalnego wyposazenia palnika nalezy
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Cyrkiel do wycinania lukéw, przedstawiony na rys, 7 (str. 73).
Na ramieniu cyrkla przesuwa sie ostrze, ktére mozna za-
mocowa¢ zapomoca S$ruby w odpowiedniem poétozeniu. Na-
gwintowany koniec cyrkla zostaje wkrecony w woézek, jak to
wskazuje rysunek.

Rys. 6a
Woézek obrécony o i)0°

Koncoéwki specjalne. Oprécz koncowki normalnej do ciecia
palnik moze byé wyposazony w koricéwki specjalnie dostosowane
do robdt, wykonanie ktérych zapomocg zwyktej koncéwki przed-
stawia trudnosci. Do tego rodzaju robd6t nalezy szeroko stoso-
wane obcinanie nitéw i wypalanie otworéw na nity i $ruby.

Obcinanie nitdéw palnikiem przedstawia liczne zalety.
Przy obcinaniu mechanicznem gtdwek nitowych rozbija sie
otwory i trzeba je potem rozwierca¢ na wiekszy wymiar, gdy
ix> obcieciu palmkiem otwdr zostaje nieuszkodzony. Jezeli czesé
tylko nitéw jest nieszczelnych i trzeba je wymienié¢, to ude-
rzenia miotem przy obcinaniu gtéwek moga tatwo obruszyé
inne nity i spowodowaé ich nieszczelno$¢, czego sie unika, sto-
sujgc palnik.
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Rys. 8.
Obcinanie tha nita.
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Rys. 9. KonAcéwka do obcinania niléw, zaktadana na raczke palnika ,Normus*“

Rys. fta. KonAcéwka do wypalania dziur, zaktadana na raczke palnika ,,Normus".



W warsztatach naprawczych, np. w stoczniach naprawia-
jacych statki, gdzie zachodzi konieczno$¢ usuwania wielkich
ilosci nitéw, znajdujg zastosowanie palniki, wytgcznie przysto-
sowane do tego celu. Tego rodzaju palnik widzimy na str. 281.

Jest to poprzednio juz opisany i przedstawiony na
rys. 3 palnik ,Pyrosekator”, odpowiednio przekonstruowany,
do obcinania nitdw i Srub.

Giéwke nita obcina sie u samej nasady, kierujac pto-
mien réwnolegle do blachy, aby jej nie uszkodzi¢ (rys. 8).

Rys. 9 przedstawia koncéwke do obcinania nitéw zapo-
mocg opisanego wyzej palnika ,Normus". KonAcéwka ta ma
gtowke o ksztalcie sptaszczonym, o 3-ch otworach: $rodkowy
dla strumienia tlenu tnacego, a dwa boczne dla plomykéw
podgrzewajgcych.

Roéwniez przy wypalaniu niewielkich otworéw, ktére tru-
dno wycia¢é normalng koncoéwke, sg uzywane specjalne kon-
cowki sztorcowe, przedstawione na rys. 9a. Do koncoéwki dota-
cza sie cyrkiel, zapomocg ktérego te mate otwory mozna wy-
pala¢. Do tego celu stosuje sie réwniez przyrzady, ktére sg
blizej opisane na str. 179 i 180.

Aczkolwiek koncéwki do obcinania nitéw i wypalania
matych otworéw nie wchodza do normalnego wyposazenia
palnika, mozna bez specjalnego zamawiania otrzymaé¢ je w
kazdej chwili ze sktadu Sp. Akc. Perun.
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URZADZENIA DO CIECIA
WIELKICH GRUBOSCI

Rys. 12.
Zbiergcz (do str. 90).



Rys. 10.
Palnik ,,Normus As“ do cigecia od 200 do 600 mm grubosci.



Palnik! do ciecia wielkich grubos$ci. Palniki wyze] opisane
stosuje sie prawic w kazdym warsztacie; do prac biezgcych,
gdzie ciecie stosuje sie dorywczo, a instalacja acetylenowa jest
gtéwnie stosowana do spawania, wystarczajg w zupetnosci nor-
malne urzadzenia, ktéremi mozna cigé grubos$ci nie przekracza-
jace 100—150 mm. Jak wykazata bowiem dotychczasowa prak-
tyka, rzadko kiedy zachodzi konieczno$¢ przecinania grubosci
powyzej 100 mm.

Dzieki jednak postepom, osiggnietym ostatnio w dziale
obrébki tlenem i nadzwyczajnemu rozwojowi cigecia maszyno-
wego, powstata konieczno$¢ stworzenia odpowiednich palnikéw,
ktéreby pozwolity cigé na zimno znacznie wieksze grubosci,
dochodzagce do 500—600 mm. W tym celu .Sjp. Akc. Perun
wypus$cita ostatnio na rynek palnik ,,Normus As" specjalnie
dostosowany do ciecia tylko grubych blokéw. Palnik ,,Normus
As" posiada specjalnego ksztatltu dusze, umozliwiajgce otrzy-
manie szczeliny jednakowej szerokosci, na calej .grubosci, co
przy cieciu grubych blokéw jest bardzo wazne.

Palnik ,Normus As" posiada zamienne gilzy i dysze
do ciecia od 200 do 600 mm. grubosci.

Jak widzimy z rysunku 10, palnik ,Normus As" ma
3 iaczniki, do ktérych dotgcza sie 3 przewody gumowe.
kacznik A stuzy do doprowadzenia acetylenu do plomienia
podgrzewajacego, a +tacznik Tp do doprowadzenia tlenu do
tegoz plomienia, za$ +tgcznik Tc przeznaczony jest do dopro-
wadzenia tlenu do ciecia.

Pobieranie tlenu do ciecia z oddzielnego zrédta, nie-
zaleznie od zasilania tlenem plomienia podgrzewajgcego, po-
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zwala przedewszystkiem rta zupetne uniezaleznienie regulacji
ptomienia podgrzewajacego od regulacji strumienia tlenu do
ciecia. ; lii-im
Przy cieciu  mniejszych grubosci kwestja ta nie gra
roli (patrz regulacja ptomienia podgrzewajgcego str. 103), na-
tomiast przy cieciu grubszych blokéw, mgdzie spozycie tlenu
jest bardzo wielkie, uniezalez-
nienie plomienia podgrzewaja-
cego od tlenu tnacego jest ko-

nieczne.

Reduktory (zawory redukcyj-
ne). Do zwyklego ciecia war-
sztatowego, do 150—200 mm
grubos$ci, wystarcza normalny
reduktor do spawania i ciecia,
ktéry moze rozpreza¢ tlen do
15 atm. i przepuszcza dosé
duze ilosci tlenu bez zamarza-
nia. Takim reduktorem jest rcr
duktor bezdzwigniowy wyrobu
f. Perun, typ. 29/30 (patrz
str. 261).

Przy cieciu grubych blokéw
ten typ zaworu zaktada si¢ na
butle, zasilajgcg tlenem plomien

Kys. li. podgrzewajacy, natomiat prze-

Reduktor do tlenu Superior As.  puszczalno$¢ jego jest niewy-

starczajgca do zasilenia strumie-

nia tlenu tnacego. Nalezy sto-

sowaé¢ w tyni wypadku reduktor ,,Superior As.' (rys. 11). ktory

réwniez znajduje zastosowanie w hutach przy wypalaniu rys. na
wlewkach zapomoca palnika hutniczego (str. 146).



Rys. 12a.

zbieracz.
(patrz réwniez rys. 12 na str. 85).
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Acetylen moze by¢ pobierany z wytwornicy, odpowied-
niej wydajnosci, lub — jako acetylen rozpuszczony — z butli
zaopatrzonej w normalny reduktor do acetylenu.

Zbieracze, podgrzewacze i weze. Przy cieciu grubych
blokéw tlen do ciecia trzeba pobiera¢ z kilku butli jednocze$nie,
gdyz jedna butla zbyt szybko wyczerpataby sie i trzeba
bytoby operacje ciecia czesto przerywaé. Butle sg potgczone
ze sobg wspélnym przewodem, t zw. zbieraczem, albo
rampag (rys. 12 i 12a).

Zbieracz jest urzadzony na dowolng ilo$¢ butli, gdyz
moze by¢ dowolnie przedtuzany przez dotgczenie nowych
elementdw; minimalna ilo$¢ butli ztgczonych zbieraczem przy
uzyciu palnika ,Normus As" wynosi 5 sztuk.

Butle acetylenowe tez 1taczy sie zbieraczem, przyczcm
potagczenie 3 butli zazwyczaj jest wystarczajace.

Na skutek rozprezania temperatura tlenu bardzo sie
obniza, co wplywa ujemnie na sprawno$¢ operacji ciecia.
W celu podwyzszenia temperatury tlenu przewody zbieracza
sq zwiniete w ksztalcie wezownicy,jak to wida¢ na rys 12.
Zwiegkszajagc droge tlenu, wyzyskuje sie cieplo otaczajacej
atmosfery do podgrzania tlenu. Gdy to nie wystarcza, sto-
suje sie specjalne podgrzewacze elektryczne, zaktadane mie-
dzy butlami, a reduktorem.

Ze wzgledu na wysokie cisnienie tlenu iwielkie jego
spozycie, wszelkie nieszczelnosci nader dotkliwie odbijajg sie
na kosztach ciecia. Nalezy wiec dba¢ specjalnie .0 szczelnos$¢
wezy  natacznikach przy palniku i reduktorze.

Ze wzgledu na konieczno$é ochrony veezy przed spala-
niem nalezy uwazaé, aby weze nie byty obsypywane iskrami;
najlepiej stosowa¢ weze opancerzone.
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KONSERWACJA PALNIKOW
| URZADZEN



Hys, 13.
. Zmniejszony i rozstrzelony piomiert wskutek zanieczyszczenia dyszy.

Rys. 13a.
Ptomiert skrzywiony wskutek ‘zanieczyszczenia dyszy.
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Konserwacja palnikéw i urzadzen. Konserwacja urza-
dzenia do ciecia, oczywiscie, podlega tym samym regutom
i przepisom, co i instalacji do spawania. Poniewaz przy cie-
ciu stosuje sie zwykle wyzsze cis$nienia, niz przy spawaniu,
na reduktory (zawory redukcyjne) do tlenu trzeba zwrocié
specjalng uwage, gdyz dobre funkcjonowanie tycli przyrzg-
déw jest tu bardzo wazne. Tak samo trzeba zwrdci¢ wiecej
uwagi na wszelkiego rodzaju mozliwe nieszczelnosci, ktore
przy wysokich ci$nieniach powodujg znacznie wieksze straty.
Weze powinny byé specjalnie dostosowane do ciecia, o gru-
bych $ciankach, najlepiej opancerzone, aby unikngé prze-
palania ich przez iskry metalu.

Bardziej jeszcze niz przy palnikach do spawania na-
lezy przestrzegaé przepisu, aby nie powieksza¢ i nie uszka-
dza¢ otworéw dysz, gdyz bardzo mate zdeformowanie prze-
kroju  dyszy pociggaza sobg znieksztatcenie strumienia tngcego
(rys. 13). Na $ciste dokrecanie koncéwkie«do raczki trzeba
tez zwréci¢ uwage, aby unikngé dostawania sie tlenu tna-
cego do plomienia podgrzewajagcego, gdyz to zwykle jest
powodem strzelania palnika, a kazda przerwa w dziataniu
palnika jest przy cieciu znacznie szkodliwsza niz przy spa-
waniu, gdyz nie podobna, po ponownem zagrzaniu metalu,
zaczaé ciecie doktadnie w tern samem miejscu, gdzie sie
skonczyto poprzednio, co powoduje oczywiscie powstawanie
nierébwnos$ci, zadzioréw i t. p.

Oczyszczanie dysz jest jednakowoz niezbedne, gdyz
nie mozna unikngé¢ zapryskania ich metalem, szczegélnie je-
zeli sie zdarzy powr6ét plomienia. W tym wypadku nalezy
usungé zanieczyszczenie zapomocg papieru szmerglowego, lub
szpilki miedzianej wzgl. mosieznej, a ostatecznie mozna nawet
uzy¢ miekkiego pilnika, uwazajac, aby nie wuszkodzi¢ we-
wnetrznej $rednicy dyszy. Wszelkie rozwiercanie i szlifowanie
wewnetrzne $rednicy jest wzbronione.
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Zapychanie sie dyszy ptomienia ogrzewajgcego jest po-
wodem czestszych niz przy spawaniu powrotéw gazéw do
bezpiecznika i wyrzucania z niego wody. Wystarczy w tym
wypadku przerwa¢ doptyw gazéw, dola¢ wody do bezpiecz-
nika (jezeli to jest potrzebne) i oczysci¢ gtdwke palnika, aby
unikng¢ powtdrzenia sie tego wypadku.

Zapychanie sie dysz czasteczkami tlenkéw zelaza nie-
tylko jest powodem strzelania palnika i przerywania sie ro-
boty, ale czestokro¢é moze poprostu zepsu¢ robote wskutek
skrzywienia si¢ plomienia (rys. 13a). Przy grubszych blo-
kach to skrzywienie sie moze by¢ powodem wypalania dziury
wewnatrz bloku. Nalezy wiec szczeg6lniej dbaé o czystosé
dysz.

Przy zamianie dysz i gilz nalezy stara¢ sie o ich
szczelne dokrecenie i doktadne centryczne ustawienie gilzy
w stosunku do dyszy.
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Rys. 14a.
Odchylanie sie strumienia tlenu tngcego.



Dobér wielkos$ci dyszy, ci$nienia tlenu i szybkoS$ci ciecia.
Strumien tlenu tngcego pozostawia na powierzchni przeciecia
szereg drobniutkich prazkéw, jak to wida¢ na rys. 14. Gie-
boko$¢ tych prazkéw przy cieciu maszynowem wynosi setne
czesci mm, tak, ze prazki sg prawie niewidoczne, natomiast
przy cieciu recznem, z powodu réwnomierno$ci posuwu mozna
je wyraznie zaobserwowaé. Prazki te u dotu sa odchylone
w kierunku przeciwnym ruchowi palnika, t. zn., zc strumien
tlenu nie ma Kierunku idealnie pionowego, lecz w dolnej
czeéci zagina sie ku tytowi.

To odchylenie strumienia tngcego, przedstawione sche-
matycznie na rys. 14a, wzrasta wraz z szybko$cig posuwu
palnika i maleje przy wzrastajacem cisnieniu. Im ruch palni-
ka jest powolniejszy, a cisnienie tlenu wieksze, tern odchy-
lenie X jest mniejsze.

Wielko$¢ X charakteryzuje nam jako$¢ ciecia, gdyz
im X jest wieksze, tern ciecie jest mniej gtadkie i mniej do-
ktadne. Dlatego nie mozna powieksza¢ szybkosci ciecia poza
pewng granice, okreslong maksymalnem dopuszczalnetn od-
chyleniem. X max. zalezy oczywiscie od grubosci ciecia i wy-
nosi dla blach o grubosci:

do 12 mm 2—3 mm.
25 4—5

50 5—6

ponad 50 6—7 .,

Dalsze nasze .rozwazania beda oczywiscie dotyczy¢ ciecia
witasciwie wykonanego, a wiec przy odchyleniu normalnem.
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Zwigkszenie szybkos$ci, jak powiedzieliSmy wyzej, przy
danej wielkoSci dyszy mozna osiggna¢ przez zwiekszenie cis-
nienia tlenu. Ale przychodzi moment, ze dalsze zwigkszanie
ci$nienia nie wyprostowuje strumienia tlenu, lecz przeciwnie
jeszcze wiecej zagina go w ryk ciecie staje sie coraz gorsze.

Ta nieprzekraczalna szybko$¢ posuwu (ze wzgledu na
doktadno$¢ ciecia, a nie na fizyczne mozliwosci) nosi nazwe
krytycznej szybkoS$ci. Tej krytycznej szybkosci odpo-
wiada krytyczne cié$nienie tlenu, przy ktérem stru-
mien tlenu zachowuje jeszcze kierunek wystarczajagco pionowy.
Przekroczenie krytycznej szybkosci i krytycznego ci$nienia daje
juz ciecie nieréwne.

Krytyczna szybko$¢ ciecia i krytyczne ci$nienie zmie-
niajg sie zaleznie od $rednicy dyszy oraz grubosci blachy
cietej. Na rys. 15 mamy przedstawione dla 3-ch réznych
grubosci blach krzywe szybkos$ci i ci$nien krytycznych w za-
leznosci od S$rednicy dyszy. Przy lej samej gruboS$ci ciecia
kazdej S$rednicy dyszy odpowiada inna krytyczna szybkos¢
i inne krytyczne cisnienie. Ody do ciecia danej grubos$ci bla-
chy bra¢ coraz to wieksze dysze, szybko$¢ krytyczna ciecia
wzrasta przy jednoczesnie zmniejszajacem sie krytycznem cisnie-
niu. Ale to zjawisko ma swoje granice. Przekroczenie pewnej
wielkosci dyszy, S$cis$le okre$lonej dla danej grubosci (p. A,
wzgl B), pocigga za sobg zmniejszenie krytycznej szybkosci
ciecia. To zmniejszenie szybkosci przy zbyt wielkiej $rednicy
dyszy nastepuje tern raptowniej, im blacha jest grubsza,
(krzywa PB na rys. 15 jest bardziej wypukia niz NA).

Nalezy tu zauwazy¢, ze maximum szybkoS$ci ciecia, przy
zwiekszajgcej sie grubosci blach, zachodzi przy coraz mniej-
szej $rednicy dyszy (p. B odpowiada mniejszej dyszy niz
p. A). Napoz6r zjawisko to wydaje sie dziwnem, ze przy
cienszych  blachach maxymalne szybko$ci otrzymuje  sie
wiekszemi  dyszami  niz przy grubszych. Trzeba pamie-
ta¢ jednak, ze rozwazania nasze dotycza czystosci ciecia.
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a nie ekonomie/ilosci. Ot6z stosujac nawet b. wielkie dysze
przy cienkich blachach (punkt C), otrzymujemy zawsze ciecie
czyste, gdyz przy cienkich blachach odchylenie jest niewielkie,
a spadek krytycznego cisnienia przy wiekszych dyszach nie
gra tu roli, gdyz niewielkie ci$nienie (punkt C,), jeszcze wy-
starcza do wydmuchania tlenkéw ze szczeliny.

Zrozumiale jest, ze im blacha jest grubsza, tern wigksze-
go trzeba cisnienia do przepchaniatlenkéw. Poniewaz to
wieksze cis$nienie, jak wida¢ z krzywych ci$nien krytycznych,
odpowiada mniejszym dyszom, wiec — przy wzrastajagcej gru-
bosci ciecia — dysze, zapomoca ktérych mozna osiagnaé
maxymalng krytyczna szybko$é, sa coraz mniejsze.

Jednak mylnem bytoby sadzi¢, ze im grubszy blok,
tern mniejszg trzeba bra¢ dysze do jego przeciecia. Praktycznie
bowiem nie stosuje sie najwiekszych szybkosci osiggalnych,
gdyz nie odpowiadajg one warunkom ekonomicznosci.

Aczkolwiek, jak wykazaly prace badawcze*), ma-
xymalne  Kkrytyczne szybkos$ci  odpowiadajg najlepszemu
wykorzystaniu tlenu do efektywnego spalania  Zelaza, tern
niemniej w praktyce lepiej jest cigé wolniej, ale zato z mniej-
szym spozyciem tlenu, chocéby ten tlen nie miat by¢ tak
dobrze wykorzystany. Wieksze bowiem dysze daja szersza
szczeling, iio$¢ wiec stali, ktérg trzeba spali¢, jest wigksza
i wiecej trzeba na to zuzy¢ tlenu.

W praktyce wiec stosujemy szybkosci, ci$nienia i dy-
sze odpowiadajgce takim punktom, jak M, N, P (rys. 15),
a nie C, B, A, W miare wzrostu grubosci blachy stosujemy
wiec coraz wieksze dysze, a mniejsze ci$nienia i mniejsze
szybkoS$ci ciecia.

Zachodzi teraz pytanie, jakiej S$rednicy dysze nalezy

*) H. Malz. Die Grenzen der Schneidgeschwindigkeit beim Brenn-
schneiden.



stosowa¢ do przecinania réznych grubosci stali? Oczywiscie
dysza powinna by¢ dobrana w ten sposéb, aby ciecie wy-
padto najtaniej. Na koszty ciecia sktadajag sie w gtownej
mierze koszt robocizny i koszt tlenu. Koszt robocizny ma-
leje, gdy szybko$¢ rosnie, natomiast jednocze$nie koszt tlenu
wzrasta, gdyz przy wiekszej szybkosci wzrasta.s$rednica dy-
szy, a cho¢ jednocze$nie cisnienie tlenu maleje, tern nie-
mniej spozycie tlenu w jednostce czasu ro$nie bardzo szybko
przy rosnacej S$rednicy dyszy.

Poniewaz stosunek ceny robocizny do ceny tlenu moze
sie powaznie rézni¢ w rozmaitych zaktadach przemystowych,
nie mozna ustali¢ w sposéb absolutny, ze do danej gru-
bosci trzeba stosowaé zawsze i wszedzie dang wielko$¢ dy-
szy. Wytwoérnie palnikéw do ciecia oznaczajg dysze nume-
rami, zaleznie od ich $rednicy i podajag dla przecietnych wa-
runkbw numery dysz oraz ci$nienia, ktére trzeba stosowaé
do réznej grubos$ci przedmiotéw przecinanych.

Na str. 275 zamieszczone s3a dane, dotyczace ciecia pal-
nikiem ,Normus", ponizej za$ zamieszczamy cyfry, otrzy-
mane z dos$wiadczen przeprowadzonych przez biuro studjow
Office Central de [I'Acetylene et de la Soudure Autogéne
w Paryzu oraz dane odnoszace sie do palnika ,,Pyrosekator".
Z tych roznych danych, czytelnik moze si¢ zorjentowac¢ co
do wielkosci dysz, cisnien, szybkosci posuwu, oraz spozycia
gazéw, stosowanych w praktyce.

Wskazowki te majg znaczenie tylko orjentacyjne, po-
niewaz rozmaite czynniki, jak np.: czysto$¢ tlenu, stan po-
wierzchni przedmiotu cietego, a nawet struktura i skiad me-
talu wptywajag na szybko$¢ ciecia, wielko$¢ dyszy i cisnienia.

Jako zasade do kalkulacji zgrubsza mozemy przyjaé, ze
przecietnie na 1 cm2 powierzchni ciecia zuzywa sie 2—2,5
litra tlenu i 4/s tej ilosci acetylenu. Koszty robocizny oblicza
sie, przyjmujac szybko$¢ ciecia podane w tabelach.
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DOSWIADCZENIA OFFICE CENTRAL DE I'ACETYLENE W PARYZU.

Grubosé

mm.

5

8
10
12
15
20
25

Srednica Cisnienie Spozymen:ir:rjnz Sang.yaf Czlasm(:tigia
dyszy tlenu nal m przecie- godz.
mm. atm. Itr. ftlra Itr. min. i sek.
0,6 2 53 1,05 350 2" 56"
0,8 2 89 1,11 100 2' 59"
1,0 1,5 105 1,05 450 3’ 8
1,2 1 135 1,12 450 4! 12"
1,0 2 173 1,15 500 4’ 40"
1,2 2 202 1,01 500 4' 24"
1,5 2,5 313 1,25 500 4' 8

CHARAKTERYSTYKA CIF,CIA OD 6 DO 200 MM. GRUBOSCI

PALNIKIEM PYROSEKATOR

< redni Spozycie na 1 m. c . Ci$nienie
Grubos¢ S(r‘(;sr;;ca zals EJII(?CIa tIenL_J w
acetyl. tlen : palniku
mm. mm. Itr. Itr. min. a(.
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 15 45 300 4,5 2,5
30 15 50 360 5 3
50 2,0 72 610 @ 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 otrzymuje siggnormalnie, kiedy tnie sie czysto blachy
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tlenem o czystosci %. Podane spozycie tlenu i acetylenu
moga by¢ znacznie zmiojszone, kiedy fnie sie przy pomocy
urzadzen prowadzacych, pozwalajgcych na regularny posuw
alnika.

rzeciwnie — przy cieciu blach zanieczyszczonych, zardzewia-
tych lub pomalowanych, zelaza tuszczacego sie lub blokéw za-
wierajacych jamy i pecherze, albo stali specialnych, spozycie
zwieksza sie dwu i trzykrotnie, zaleznie od okolicznosci.



Reasumujac powyzsze uwagi, podajemy ponizej zasady,

ktoremi
cisnienia
1)

2)

3)

4)

5)

sie nalezy kierowa¢ przy ustalaniu wielkosci dyszy,
i szybkos$ci posuwu:

Przy danej grubos$ci ciecia, im wiekszy numer dy-
szy stosujemy, tern mniejsze trzeba daé¢ ci$nienie
tlenu.

Zwiekszenie szybkos$ci ciecia przez zaktadanie wiek-
szych numeréw dysz bedzie najczesSciej potaczone
z wiekszemi kosztami ciecia.

Przy przesadnie wielkiej dyszy moze nawet zaj$¢
wypadek, ze ciecie bedzie wolniejsze, niz przy malej
dyszy, a spozycie tlenu oczywiscie znacznie wieksze,
co moze daé w wyniku koszty ciecia kilkakrotnie
wyzsze cd normalnych.

Dla kazdej grubosci  ciecia istnieje jedna wielko$¢
dyszy najekonomiczniejsza, ktérej odpowiada tez
pewne najkorzystniejsze cisnienie (krytyczne), daja-
ce najwiekszg szybko$¢ posuwu: przekroczenie tego
cisnienia zmniejsza szybko$¢, przy wiekszem spo-
zyciu tlenu, powoduje wiec podwojne straty, na
robociznie i na tlenie.

Szczeg6lniej wazne jest nie stosowaé zbyt wielkich
ci$nien przy grubem cieciu, bo przy wiekszych nu-
merach dysz mate przekroczenia krytycznego cisnie-
nia dajg juz znaczne pogorszenie .warunkéw ciecia,
a przy wielkiem w tym wypadku spozyciu tlenu,
straty sa szczeg6lnie dotkliwe.

Regulacja ptomienia podgrzewajgcego. Regulacja pto-
mienia podgrzewajgcego jest naogét taka sama, jak przy pal-
nikach do spawania, dlatego tez nie bedziemy tu powtarza¢ za-

sad tej
ze

regulacji. Ta regulacja ro6zni¢ sie bedzie jedynie tern,

palnik do ciecia wymagajeszcze dodatkowej czynnosci,

ktéra sie nazywa regulacja koncowa. Ta regulacja koncowa

103



wynika z obnizenia ci$nienia tlenu podgrzewania, ktére za-
chodzi w chwili otwarcia wylotu tlenu do ciecia (przy wspoél-
nym przewodzie doprowadzajgcym tlen), w tym momencie
w ptomieniu podgrzewajagcym tworzy sie nadmiar acetylenu
i ptomien ten stajesie naweglajgeym, co jest szkodliwe ze
wzgledu na utwardzanie krawedzi przeciecia. To rozregulowy-
wanie sie palnika do cigecia w chwili otwarcia doptywu tlenu
tngcego jest uwazane b. czesto za> objaw naturalny, ktéremu
przeciwdziata¢ nie mozna i stad opinja, oczywiscie mylna,
ze palnik do ciecia musi utwardzaé¢ stalprzecinang. Tym-
czasem mozna tego unikngé przez powtérne uregulowanie
palnika przy otwartym kurku do tlenu tngcego. Ody po tej
regulacji zamkniemy doptyw tlenu tngcego, otrzymamy pto-
mien lekko utleniajacy. Uzycie takiego ptomienia do wstepnego
podgrzania metalu przed rozpoczeciem ciecia nie mozna uwa-
za¢ za szkodliwe, nie chodzi bowiem o to, aby ptomien
podgrzewajacy stopit metal, jak przy spawaniu, tylko aby
go zagrzal; jezeli temu zagrzaniu towarzyszy¢ bedzie utle-
nianie sie metalu, to przeciez bedzie to tylko wstepem do
bardziej energicznego utleniania przez strumieA tnacy.

Regulacja plomienia podgrzewajgcego bedzie sie skia-

da¢ z czynnosci nastepujacych:

1) Pierwsza regulacja gazéw przy zamknietym kurku
tlenu tngcego — analogicznado regulacji palnika
do spawania. Wowczas ptomien palnika ma wyglad
charakterystyczny dla dobrze uregulowanego palnika
do spawania (rys. 16a).

2) Otwarcie wylotu tlenu tngcego — co daje powdd
do utworzenia sie plomienia o nadmiarze acetylenu,
co wida¢ po obwoédce biatawej naokoto plomienia.
Pomimo wydtuzenia przez te obwddke ptomien ten
naog6t jest krotszy od poprzedniego (rys. 16b).

3) Regulacja koncowego ptomienia przy otwartym weciaz



Rys. 16,
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wylocie tlenu tngcego, ktéra ma na celu usuniecie
nadmiaru acetylenu, co sie uskutecznia albo otwiera-
jac wiecej kurek tlenu podgrzewajgcego, albo zmniej-
szajagc nieco doptyw acetylenu, (rys. léc).

4) Zamknigcie tlenu do ciecia, przez co otrzymuje sie
piomien podgrzewajacy, ostatecznie juz uregulowany,

nie naweglajacy, a przeciwnie — lekko utleniajgcy

(rys. 16d).
Najpospolitsze btedy przy cieciu palnikiem.  Ciecie
palnikiem moze by¢ wykonane czysto i gtadko, z bardzo

wielkg doktadnoscig, jednak praktyka dotychczasowa wyka-
zuje, ze naog6t to, co sie wykonuje w naszych warsztatach,
jest dalekie od pojecia dobrego ciecia. Przyczyng tego jest
niewatpliwie do$¢ duza ilo$¢ czynnikéw, od ktérych dobre
wykonanie zalezy. Trzeba, jak wspominaliémy juz wyzej, dobraé
odpowiednig szybko$¢ posuwu, cisnienie tlenu i $rednice dy-
szy, a pozatem operator musi posiada¢ duzg wprawe, dobre
i dobrze utrzymane narzedzie. Normalnie nie wszystkie te
warunki sg spetnione jednocze$nie, a nawet, niestety, naj-
cze$ciej wiekszo$¢ tych warunkéw nie jest speiniona. Po-
nizej podajemy caty szereg biedéw najczesciej spotykanych
w praktyce, oraz sposoby zapobiegania im:

1) Powierzchnia zanieczyszczona silnie rdza, zendrg
minjg, lakierem i t. p. utrudnia ciecie i moze by¢ powodem
ztego wykonania. Przed rozpoczeciem ciecia nalezy wiec bla-
che oczyscié.

2) Najczesciej spotykang wada jest nieréwna 1linja
ciecia, przedstawiajaca szereg zadzioréw na S$ciankach szczeliny.
Ten brak pochodzi z niedostatecznej wprawy i pewnosci reki
operatora, ktéry przy ruchu posuwistym nie moze unikngé
drgan reki, poprzecznych do kierunku ciecia. Do uzyskania pro-
stolinijnosci ciecia stuzy opisany wyzej woézek, linje oraz rézne
przyrzady (patrz str. 172). Nieréwne ciecie jest nieekonomiczne
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dlatego, ze linja ciecia przezto znacznie sie wydiuza, a przed-
miot nastepnie wymaga obrébki mechaniczne;j.

3) Na rys. 17, szkic a, przedstawiono inny najpospo-
litszy btad, a mianowicie stapianie krawedzi gdrnych
szczeliny. To jest bardzo powazny bigd, gdyz usuniecie nie-
rébwnosci wymaga mechanicznej obrébki i pocigga za sobg stra-
te na materjale i na robociznie. Szczeling tego ksztattu otrzy-
muje sie przy zbyt silnym plomieniu podgrzewajagcym, wskutek
tego metal topi sie, zamiast sie wypalaé. U spodu szczeliny
zbierajg sie tlenki i metal stopiony. Ilo$¢ metalu stopionego
moze dochodzi¢ — jak wykazaty badania — do dwudziestu
kilku procent. Wskutek tego zuzel ten moze by¢ dos$¢ twardy
1 bardzo silnie przylegajacy do spodu szczeliny; takiego zuzla
czesto nie mozna odbi¢ miotkiem, tylko trzeba go obcinaé
palnikiem lub $cinakiem. Zbytnie stapianie krawedzi pochodzi
zazwyczaj z powodu zbyt matego cisnienia, lub zbyt powolnego
posuwu w stosunku do mocy ptomienia podgrzewajgcego.

Rys. 17.

4) Jest oczywiste ze ciecie musi obejmowaé calg
grubo$¢ metalu i nie moga pozostawaé miejsca nie prze cie-
te w gtebi szczeliny, (rys. 17, szkic b). Jezeli takie miejsca po-
wstajg, operator bardzo ftatwo to spostrzega, gdyz plomien
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uderza do géry i wraz z nim wychodza na powierzchnie roz-
zarzone tlenki. Brak ten pochodzi zazwyczaj ze zbyt szybkiego
posuwu. Taki pospiech jednak nie optaca sie, bo ponowne po-
wracanie do miejsc nieprzecietych, zabiera bardzo duzo czasu,
przyczem zbyt szybki posuw powoduje réwniez zadziory na
Sciankach szczeliny i powstawanie gtebokich brézd silnie od-
chylonych ku tylowi, oczem juz byta mowa poprzednio.

5) Pozatem wadliwe ciecie moze powstaé nie
operatora, lecz z winymateriatu. Jezeli strumien tlenu na-
potka przeszkode w postaci np. zuzla (rys. 17, szkic c), rozsze-
rza sie na boki i wytapia jame wewnatrz metalu.

Czasem wewnatrz blachy przecinanej mozna napotkaé
cienkg warstwe szlaki rozwalcowanej, ewentualnie pecherz roz-
walcowany, ktéry tworzy jakgdyby dwojenie sie  blachy.
Woéwczas ciecie jest bardzo trudne do uskutecznienia, a czesto
niemozliwe. Jednak udaje sie trudnosci pokonaé, stosujgc
silniejszy ptomieA podgrzewajacy i zmniejszajac cisnienie tlenu
tngcego. Strumien w warstwie wadliwej ulega zatamaniu,
co wyraznie wida¢ na pragzkach i w tej warstwie ciecie jest
nierébwne.

Wiasciwie wykonane ciecie wskazuje szkic d na rys. 17.
Roéwna szczelina o ostrych krawedziach, gtadkie $ciany prze-
ciecia, u spodu nieco tlenkéw przylegajagcych do metalu, ktére
tatwo odpadajg przy lekkiem uderzeniu miotka — oto cechy
charakterystyczne dobrze wykonanej roboty. Ciekawe zdjecia,
przedstawiajgce rézne wady wykonania i sposoby zapobiegania
im podane s rowniez na str. 176.

Technika ciecia grubych blokéw. Przy cieciu grubych blo-
kéw, duze odchylenie strumienia tlenu w dolnej czesci (rys. 14a),
utrudnia w powaznym stopniu ciecie, gdyz na powstajacym
w ten spos6b ,progu” zatrzymujg sie tlenki i stopiony me-
tal i ciecie sie przerywa. Zapobiec powstawaniu tego progu
mozna przez odpowiednie ustawienie palnika pod katem, jak
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to pokazano na rys. 18, szkic a. Wielko$¢ tego kata zalezy
od grubosci bloku cietego; zbyt wielkie pochylenie jest nie-
pozadane, gdyz woéwczas znowu powstajg trudnosci z wy-
mywaniem tlenkéw (rys. 18, szkic b). Natomiast przy za-
konczeniu ciecia nalezy daé¢ wieksze pochylenie, ,gdyz dla
uzyskania gtadkiego przeciecia dobrze jest stopniowo zejs$¢
z przekroju przecinanego, kierujac strumieA przedewszystkiem
na dolny rég i pochylajgc coraz bardziej palnik, zakonczy¢ cie-
cie na gornej krawedzi (rys. 18, szkic c).

Rys. 18.
Linja ciecia przy pochytem potozeniu dyszy palnika.

Rozpoczynaé¢ ciecie grubych blokéw nalezy po dosta-
tecznie silnem ogrzaniu powierzchni cietej i trzeba dopuszczaé
tlen do ciecia powoli — tak, aby ciecie rozszerzato sie¢ stopnio-
wo na calg grubos$¢ bloku; w tym celu zawér do tlenu do
ciecia otwiera¢ nalezy powoli, az do osiggniecia przeciecia
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Rys. 19.
Rézne sposoby stopniowego zwiekszania grubos$ci ciecia.



na wylot. Mozna sobie utatwi¢ rozpoczecie ciecia przez skie-
rowanie ciecia na dolny r6g bloku, jak wskazuje rys. 19a,
orzezco poczatkowa grubo$é ciecia jest niewielka i wzrasta
stopniowo. Sposoby prowadzenia palnika, jak na szkicacli
19b i 19¢c, sg najwygodniejsze, bowiem .nie wymagajag oder-
wania palnika z dolnej czesci bloku .i przeniesienia go na
gérng powierzchnie (rys. 19a), gdzie czynno$¢ podgrzewania
musi by¢ wtedy powtdérzona.

Potozenie dyszy palnika. Palnik na rolkach nale-
zy tak ustawié, aby ptomiern podgrzewajacy by! oddalony o 1mm
od powierzchni cietego metalu. Zbyt wysoko postawiony wy-

lot powoduje zasysanie powietrza przez- strumien tlenu i nie-
potrzebne wcigganie go do szczeliny. Jesli powietrze dostanie
sie miedzy strumien tlenu a metal, ciecie nie odbywa sie
normalnie. Z tego tez wzgledu naiezy palnik posuwaé¢ w mia-
re wypalania sie szczeliny w ten sposéb, aby pltomien pod-
grzewajacy swa przednig czescig odbijat sie od powierzchni
metalu, jak to wyjasnia rys. 20.
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Kys. 21. Ciecie kratdwki 260 mm zapomoca przyrzadu.

Blok w potowie przecigty. Dotem uchodzi Ciecie dobiega kornca. Operator regu-
ze szczeliny struga tlenkéw i zuzla. luje odpowiednio pochylenie palnika.



Ciecie grubych blokéw zapomocag przy-
rzadu. Przy cieciu recznem grubych blokéw trudnosci uzyska-
nia doktadnie prostej linji i gtadkiej powierzchni przeciecia sg
nader wielkie; mozna jednak otrzymaé doskonate wyniki,
stosujagc bardzo prosty i tani przyrzad, przedstawiony na rys.
21, wyrobu Sp. Akc. ,Perun". Ala on ksztalt ramy prosto-
katnej, ktérg przymocowuje sie na bloku przecinanym zapo-
mocg zaciskbw. W jamie osadzona jest Sruba pociggowa, obra-
cana korba; na S$rubie przesuwa sie uchwyt, w ktérym za-
mocowany jest palnik. Uchwyt jest w ten sposdb skonstruowa-
ny, ze palnik moze przyjmowaé pochyte potozenie, przytem
to pochylenie mozna zmienia¢é bez przerywania ruchu posu-
wistego.

W danym wypadku uzyto koncéwki sztorcowej palniki
»Normus", ktéra zasadniczo jest przeznaczona do wypalania
otworéw; niema, oczywiscie, zadnych przeszkdéd, aby ten przy-
rzad dostosowaé¢ do normalnego palnika, przy poziomem po-
tozeniu raczki palnika. Fotografje przedstawiajg ciecie bloku
stalowego grub. 260 mm. w Warsztatach kolejowych w Byd-
goszczy.

Wszystkie warsztaty kolejowe oraz wieksze kuznie prze-
mystowe powinny by¢ zaopatrzone w tego rodzaju przyrzad.
W poréwnaniu do ciecia recznego daje on duze oszczednosci

na robociznie i gazach, jak réwniez — dzieki gtadkos$ci i pros-
tolinijnosci ciecia — na materjale przecinanym.
W obrébce mechanicznej — im doktadniejsza obrobka,

tern jest kosztowniejsza. Przy cieciu palnikiem jest odwrotnie
— im doktadniejsze ciecie, tern ilo§¢ wypalonego metalu
mniejsza, czas ciecia krotszy i zuzycie gazéw mniejsze, a za-
tem ciecie doktadniejsze jest ekonomiczniejsze.
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CIECIE NA ZLOM

Rys. 29 (patrz str. 123),



Rys. 22.
Rozbiérka wielopietrowego gmachu w Londynie.
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Najdawniejsze i najbardziej znane zastosowanie palnika
do ciecia jest ciecie starycii konstrukcji na zlotu.

W ten sposéb ufatwia sie transport starego zelastwa
z powrotem do hut.

Ogromne zastosowanie znajduje w tym wzgledzie palnik
przy rozbidrce na zlom starych okretéw, parowozéw, mostéw,
budynkéw, wiez, maszyn, ciezkiego sprzetu wojennego i t. p.,
ktére z racji przejscia granicy wieku lub z powodu wypadku
muszg wroéci¢ tam, skad wyszly, t. j. do pieca.

Koszty ciecia na ztom, w ktédrych najpowazniejszg po-
zycja jest koszt tlenu, zalezg przedewszyslkiem od grubosci zto-
mu, od diugosci cie¢, stanu powierzchni (farba, rdza it p.)
i t. p. okolicznoéci, ktére w poszczeg6lnych wypadkach daja
cyfry do$¢ rézne. Tern niemniej z wieloletniej praktyki po-
siadamy dla pewnego typu robo6t cyfry przecietne dos$¢ do-
ktadne. Ogélnie bioragc, na tonne ziomu wypada spozycie
tlenu 5—12 mB tlenu i 10—15% tej ilosci acetylenu.

Rozbiérka konstrukcji zelaznych. Na rys. 22 widzimy
rozbiérke gmachu jednego z hoteli londynskich w trakcie
przecinania gtéwnego podciggu nad salg balowa. *).

Aby uzmystowi¢ nadzwyczajng szybko$¢ tego rodzaju
rozbiorki, wystarczy powiedzie¢, ze konstrukcja gmachu 12-pie-
trowego, wagi 300 tonn, zostata pocieta na czesSci o wielkosci
odpowiedniej do transportu kolejowego, w ciggu 2 tygodni
przez 2 robotnikéw.

1) Caty szereg zdje¢ z prac wykonanych w Anglji jest wziete
z czasop. ,Industrial Gases“.



St

Rys 23.

Rozbidrka dachu fabrycznego w New-Castle.



Rozhiérke konstrukcji dachowej na budynku fabrycz-
nym stalowni w New -Caslle przedstawia rys. 23. Widzimy
tu kilku przecinaczy wiszacych przy czesSciowo rozebranej
juz konstrukcji w pozycjach bardzo oryginalnych. Muszg oni
uwazaé, aby wzajemnie nie podcinaé¢ sobie belek, na ktérych
sie opieraja.

Roéwniez przy usuwaniu fabrycznych kominéw zelaznych
palnik do ciecia jest bardzo pomocny.

Czesto stosowany w Ameryce spos6b, polegajacy na
tern, ze na szczyt komina zaktada sie line stalowg, a nastepnie
samocho6d ciezarowy, lub traktor ciggnie za line, aby za-
pewni¢ odpowiedni kierunek padania, nic jest godny polecenia,
poniewaz istnieje mozliwo$¢ tatwego odchylenia komina o1
kierunku wyznaczonego mu do upadku, cztowiek za$, ktéremu
bywa polecone obstugiwanie takiej liny, czesto zaczyna ciggnaé
ja przedwczesnie, wskutek pewnego zdenerwowania, wywota-
nego obawg co do mozliwosci ucieczki w pore z niebezpiecz-
nego rejonu.

W podanym na rys. 2-i wypadku, wzietym z praktyki
St. Zjedn., trudnosci byty tern wieksze, ze od komina do
najblizszego budynku byta odlegto$¢ zaledwie 4 m. Komin
ten, o wysoko$ci przeszto 50 m i S$rednicy u podstawy 3 m,
byt wytozony wewngtrz warstwa cegty ogniotrwatej o grub.
200 mm. Zwalenie go w doktadnym Kkierunku byto zagadnie-
niem bardzo trudnem i zostatlo szcze$liwie rozwigzane tylko
dzieki zastosowaniu palnika do ciecia.

Spos6b w jaki podcieto komin, aby skierowa¢ jego
upadek wzdtuz wytyczonej linji, zilustrowano na zalagczonym
szkicu (rys. 24a). Przedstawia on rozwiniecie powierzchni wal-
cowej komina z nakreSionem wycieciem ABC, ktérego punkt
fi lezy w plaszczyznie upadku. Wielko$¢ tego wycinka i jego
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Rys. 24.
Podcinanie komir.a.

Rys. 24a.

Rozwinigcie przecigcia komina.

OkWALSEstot
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potozenie na $cianie komina musialy by¢ SciSle usta-
lone i obliczone.*) Po wustaleniu linji upadku musiano obli-
czyé, w jakim stopniu komin musiatby sie pochyli¢, aby
byto pewne, ze przy upadku zostanie ominiety rég sasiedniego
budynku. Z temi danemi w reku dopiero mozna byto okresli¢
wielko$¢ tego wyciecia, jakie nalezato zrobi¢ w S$cianie komina.
Wysoko$¢ wyciecia w najszerszem jego miejscu wynosita
1 m. 20 cm., szeroko$¢ za$ potowe obwodu komina.

W miare wycinania odcinka ABC $cianki metalowej
wytamywano odrazu réwniez odpowiednig cze$¢ wewnetrznej
ceglanej ostony komina (rys. 24). Grubo$¢ wycinanej blachy
wynosita 10 mm. Po wycieciu S$cianki ABC, przystapiono
do obcinania komina na calym obwodzie, poczynajagc od
punktow D i F, odlegtych 200 mm od wyciecia ABC
(rys. 24a). Pozostawienie nienaruszonych odcinkéw CD i FA
miato za zadanie utrzymanie komina do chwili zakonczenia
robét przygotowawczych w potozeniu prostopadtem, oraz
umozliwienie nalezytego skierowania osi komina przy jego
upadku. Wycinanie linji FG i DE byto prowadzone jedno-
cze$nie w obu kierunkach zapomocag dwoéch palnikéw. W mia-
re tego, jak nacigecie na kominie posuwato sig, stan napiecia
w jego S$ciankach wzrastat, komin zaczat sie gigé. Widoczne
pochylenie sie komina zaczeto sie z chwilg, gdy do catko-
witego przeciecia obwodu z tytu brakowato 50 mm. Przecinanie
tego matego odcinka okazato sie tez zbyteczne, gdyz $cianka
w tern miejscu zostata zerwana. Podobnie 200-milimetrowe
odcinki po bokach wyciecia uleglty zerwaniu. W -miarg po-
chylania sie wprzéd, ruch komina stawat sie coraz szybszy.
Komin utozyt sie doktadnie na tern miejscu, jakie z goéry
byto dlan okreslone.

Patry ‘okiadny opis w 5pawaniu_i Cigciu Metali Nr. 10,1.1928.



Rys. 25.
Padajacy komin w chwili, gdy mija naroznik budynku.



Ciecie na ztom na kolejach zelaznych. \V tym dziale,
najwieksze zastosowanie znajduje palnik przy rozbi6rce sta-
rych mostéw. Do historii, ktéra w naszych warunkach za-
krawa na bajke, odnoszg sie rys. 26—28. Na rys. 26 z prawej
strony widzimy stary most kolejowy, a obok z lewej strony
nowy most stojagcy na pontonach, przygotowany do nasu-
niecia na filary, po zdjeciu z nich starej konstrukcji. Most
ten potozony niedaleko miasta Derby (Anglja), na rzece
Dove, byt do$¢ pokaznych rozmiaréw, gdyz ciezar konstrukcji
wynosit przeszto 200 tonn. Zamiana mostu wraz ze wszyst-
kierni dodatkowemi robotami zostata uskuteczniona w ciagu 24
godzin. Byto to mozliwe tylko dzieki zastosowaniu ciecia
tlenem. Kazdie z 2 przeset zostato rozciete wzdluz zapomoca
palnikbw na 3 czesci; w lym celu trzeba byto uskuteczni¢
68 cie¢ belek poprzecznych mostu (rys. 27). Kazda z 6 czesci
mostu zostata nastepnie podniesiona zapomocg z6rawia i zlo-
zona na przygotowanych zawczasu wagonach pociagu robo-
czego, jak to wskazuje rys. 28.

O godz. 3 m. 30 po poi. ostatni pocigg przeszedt
po moscie. Do godz. 6 wiecz. trwato usuwanie nawierzchni
w tych miejscach, gdzie belki miaty by¢ ciete. Ciecie wyko-
nywano 4 palnikami. O godz. 8 wiecz. ciecie pierwszej czesci
mostu byto ukoriczone i zaraz te cze$¢ usunieto. Drugag czesé
mostu obcieto w ciggu nastepnych 3 godzin i woéwczas ta
cze$¢ mostu, jak i reszta, mogta by¢ podniesiona i ztozona
na wagony. Tymczasem na filarach ustawiono nowe tozyska
i nasunieto nowy most zapomoca recznych wind, obstugiwa-
nych zaledwie przez 2 ludzi. W ciggu 24 godziny po roz-
poczeciu rekonstrukcji most byt oddany z powrotem do uzytku.

Rysunek 29, str. 115, przedstawia inny przektad rozbiérki
mostu (Austrja), ktéry musiat by¢ zamieniony inng mocniej-
szg konstrukcjg. Most kratowy zostat tu pociety palnikiem na
czesci dogodne do transportu.
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Rys.i26,5IMost wagi 200 t , ktory zostat zamieniony na nrwy w ciggu 24 godzir



Rys. 27. Przecinanie belek poprzecznych mostu.






Z robét rozbiérkowych w kolejnictwie, oprécz rozbioérki
mostéw, ktére zresztag dos$¢ rzadko sie trafiajag, nalezy za-
cytowaé rozbiérke parowozéw, jako typowa robote dla pal-
nika. Kazdego roku szereg przestarzalych wybrakowanych pa-
rowozéw i tendréw przeznacza sie na ziom.

Czytamy w literaturze, ze w dawniejszych czasach przed-
siebiorcy, skupujacy ztom, wogéle nie chcieli braé¢ starych
parowoz6w z powodu wysokich kosztdw rozbidrki, przeno-
szacych warto$¢ ztomu. Dzisiaj dzieki palnikowi ¢wiartowanie
parowozow daje sie wykonywaé nieznacznym kosztem. Rys. 30
przedstawia stosy ztomu, powstatego 2z pociecia 160 paro-
wozéw' na jednym z ,cmentarzy" parowozowych amerykanh-

skich.
Instalacje ratunkowe. Skoro mowa o Kkolejnictwie, na-

lezy zacytowa¢ nadzwyczaj w'azne zastosowanie, jakie znaj-
duje palnik do ciecia, przy katastrofach kolejowych. Czesci
metalowe wagonéw sa tak pogiete i ze sobg skrecone, ze
wydobywanie rannych podréznych z pod przewréconych wa-
gonéw przedstawia ogromne nieraz trudnosci. Na zdjeciach
filmowych ze strasznej katastrofy, jaka sie wydarzyta pod
Paryzem w wiecz6r wigilijny r. 1033, czytelnicy nasi nie-
watpliwie zaobserwowali szereg robotnikéw 2z palnikami do
ciecia, usuwajgcych czesci metalowa pogruchotanych wagonéw',
w celu wydobycia rannych. Tez ze wzgledu na oczyszczanie
toru mozno$¢ szybkiego usuniecia ztomu przez pociecie go
na czesci, ktdre mozna recznie przenosié¢, jest wielkiem utat-
wieniem, tembardziej, ze zérawie kolejowe, ktérych sprowa-
dzenie zresztg wymaga do$¢ duzo czasu, majg prace utrud-
niong, gdy tory sg bardzo zniszczone. Do celéw ratunko-
wych stuzag specjalne instalacje, tatw'o przenos$ne, zawsze go-
towe do uzytku. Instalacja taka, przedstawiona na rys. 31,
wyrobu Sp. Akc. Perun, moze réwniez stuzy¢ do montazu
i do cie¢ w miejscach oddalonych od statego warsztatu. Apa-
ratura zmontowana jest na noszach do przenoszenia przez
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Rys. 30.

Sterty ztomu z cigcia parowozéw.



dwoéch ludzi. Butla tlenu zawiera -1 nr* tlenu, acetylenowa
15 in* acetylenu rozpuszczonego.

Palniki mozna stosowa¢ normalne, weze gumowe za$
sa dowolnej diugosci. Cato$¢ wazy 125 kg.

Rys. 31. Instalacja przenos$na do cigcia do celéw ratowniczych”
i przemystowych.

Proby, dokonane w warsztatach P. K. P. w Warszawie,
wykazaty, iz aparaty te pracujg sprawnie i sg dogodne
W uzyciu.

Rozbiérka okretéw. Na Zachodzie najwieksze zastosowa-
nie palnik do ciecia znajduje w rozbiérce wielkich okretéw
transoceanicznych. Na rys. 32 widzimy 5000-tonnowy okret
»,Oklahoma", ktéry ulegt w czasie pozaru bardzo silnym
uszkodzeniom i musiat by¢ sprzedany na ztom. Na zdjeciu
wida¢ kilku przecinaczy przy robocie; '‘bok pudh z prawej
struny jest juz czeSciowo rozebrany.

W Polsce dotychczas nie stosuje sie decia palnikiem
statkbw na zlom, gdyz posiadamy niewielka flote, niema sta-
rych statkbw w dostatecznej ilosci i ten przemyst dotych-
czas nie miat okazji rozwing¢ sie na naszym brzegu. Nie
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znaczy to jednak wcale, aby$Smy nie mieli tego ztomu w kraju,
gdyz w setkach tysiecy ton ztomu przywozonego rok rocznie
dla naszych hut droga morskg przez Gdynie, wiekszo$¢ sta-
nowi zlom otrzymany wi#asnie z pociecia okretow i statkéw
wszelkiego rodzaju.

Nie ulega watpliwosci, ze — jezeli nic wszystkie —
to w kazdym razie, spora ilo§¢ tych statkbw zamiast przy-
chodzi¢ do nas w stanie pocietym, jako #fadunek, mogtaby
przyj$¢ o wtiasnej sile do Gdyni i tu dopiero ulec rozczton-
kowaniu przez polskiego robotnika, polskim tlenem i polskiem
narzedziem. Jest oczywiste, ze korzysci stad dla kraju bytyby

olbrzymie.
Przy wielkich naprawach okretéw palnik do ciecia od-

daje nieocenione ustugi. Na rys. 33 widzimy okret, ktéry
zderzyt sie z drugim statkiem i uszkodzit calg przednig
cze$¢. Pogiete blachy pudta i cze$¢ szkieletu po odcieciu
nitdbw, usunieto z tatwoscig, jak to wida¢ na zdjeciu. Cala
robota zajeta 3 godz., gdy zapomocag $rodkéw mechanicznych
trwatoby to przynajmniej tydzien.

Poniewaz pudto okretu niszczy sie nieréwnomiernie i
czesto zachodzi potrzeba wymiany blach wyzartych w dol-
nych czeéciach okretu, palnik do obcinania nitbw ma tu
nadzwyczaj duze zastosowanie i przy normalnych naprawach.
Pozwala on zmniejszyé czas bezczynnoséci okretéw i z tego
tytutu palnik do ciecia jest narzedziem wprost nieocenionem.
Wydajno$¢ palnika do obcinania nitéw jest bardzo wielka.
Przy naprawie francuskiego statku ,,Prince David", gdzie
usunieto og6tem 65,000 nitéw, wydajnos$¢ jednego palnika
wynosita 800—1,200 nitbw na dzien 8-godz., nity o S$red-
nicy 18—25 mm.

Rys. 34 przedstawia zdjecie z tego rodzaju roboty
przy naprawie stynnego okretu pasazerskiego ,Majestic® Tow.
White Star Une. Efektowne zdjecie wykonane podczas tej ro-
boty w porze nocnej widzimy na rys. 35.
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Rys. 35. Wycinanie blach i nitéw przy naprawie statku morskiego.
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Ciecie na ztom sprzetu wojennego. Po wielkiej wojnie,
gdy nalezato usunaé tysigce dzial, tankéw i t. p. sprzetu wo-
jennego niezdatnego do uzytku, palnik do ciecia miat bogate
zniwo.

Na rys. 36 widzimy obraz niszczenia austryjackicli moz-
dzierzy 305 mm. Grubo$¢ ciecia wynosita tu od 100 do 350 mm.

Rys. 36.
Ciecie na ztom mozdzierzy 305 mm.

Rys. 37 jest pewnego rodzaju pamigtka, wojenng. Jest
to jeden z pierwszych tankéw olbrzyméw, przywieziony z pola
walki i ustawiony z tryumfem przed Muzeum Brytyjskiem
w Londynie. Z biegiem czasu zardzewiat i jego widok stal
sie  przykrym, szczeg6lniej w dobie ogdlnego rozbrojenia;
dzieki palnikowi do ciecia przestat w r. 1030 drazni¢ oczy

pacyfistow.
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Rys. 38.
Usuwanie toréw tramwajowych z ulic miasta.

Usuwanie szyn tramwajowych. Mniej efektowne, ale
rébwniez bardzo pozyteczne zastosowanie palnika do ciecia,
jako narzedzia niszczacego, widzimy na rys. 38. Jest normal-
nym objawem, Zze linje tramwajowe muszag w miastach uste-
powaé miejsca autobusom i trolleybusom i w niedtugim cza-
sie polskie miasta, w pierwszym rzedzie Warszawa, bedg
musiaty i§¢ Sladem miast Zachodu. Wyjmowanie szyn jest
potgczone z rujnowaniem jezdni i duzemi kosztami. Wystar-
czy jednak usungé asfalt w bezposrednim sasiedztwie gtéwki
szyny i obcia¢ jg palnikiem, a reszte szyny, zabetonowang
mozna zostawi¢ na miejscu.

W mie$cie Hamilton w Kanadzie usuniecie 5 km. toru
tramwajowego w spos6b opisany, wraz z naprawga jezdni,
zostato uskutecznione w ciggu 21 godz. Za druzyng robotni-
kéw, wycinajacych $cinakami pneumatycznemi nawierzchnie, szli
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przecinacze szyn w il. 9 Iludzi, a za nimi zaraz nakfadano
Swiezy asfalt. Przecinacze pracowali w ciggu 2 zmian po
8 godz., tak, ze ogo6tem zmobilizowano do tej pracy 18 ludzi
i 9 palnikéw.

* *

Na tern konczymy przykiady zastosowan palnika acelyle-
nowo-llenowego jako narzedzia zniszczenia. Pomijamy tu licz-
ne — niestety — przyklady zastosowan palnika do ciecia pan-
cerzy i skarbcéw, gdyz nalezatoby sobie zyczyé, aby w tym
dziale ciecie tlenem miato jak najmniej powodzenia. Nalezy
zaznaczy¢, ze dla nauki zamachy na kasy nie byly bez po-
zytku, poniewaz pobudzity metalurgéw do badanh nad wy-
nalezieniem stali odpornych na dziatanie palnika do ciecia
i dzieki tym badaniom zostatlo wyjasnione, jak wptywaja
rozmaite domieszki do stali na jej podatno$¢ do przepalania
tlenem.
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ZASTOSOWANIE TLENU DO
CIECIA W HUTNICTWIE

Rys. 39a.
Odcinanie nadlewek odlewéw stalowych.



Rys. 39.
Odlew stalowy z szeregiem nadlewek.

Rys. 40.
Odcinanie nadlewek palnikiem na ramie parowozowej.
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Ciecie tlenem w hutnictwie gra wielkg role, mozna
nawet powiedzie¢, ze metody hutnictwa ulegty duzym zmia-
nom na skutek wprowadzenia ciecia, tak pod wzgledem ulep-
szeh technicznych, jak i obnizenia kosztéw produkcji.

Ponizej wyszczegdlnimy gtéwne zastosowania ciecia tle-
nem w poszczegblnych dziatach produkcji stali.

Usuwanie nadlewek. Wiadomo, ze przy odlewaniu stali
nalezy sie liczy¢é ze skurczem znacznie wiekszym niz  przy
zeliwie. Aby skompensowac¢ straty na objeto$¢ z powodu
skurczu i unikng¢ pecherzy i peknie¢ w odlewach stalo-
wych, daje sie zwykle caty szereg dos$¢ duzych nadlewek,
ktére stanowia rezerwe metalu, (rys. 39). Nadlcwki, po ostyg-
nieciu metalu, musza by¢ odciete. Dawniej byto to zagad-
nieniem bardzo trudnem i z powodu tych trudnosci niejedno-
kotnie nie dawano nadlewek w dostatecznej ilosci ani
wielkosci, co pociggalo zasobg duzy procent bra-
kéw'. Jedynym sposobem usuwania nadlewek byto wier-
cenie ich przy podstawie szeregiem otwordw, a nastepnie
obcinanie zapomocag pily, co wymagato bardzo ucigzliwych
zabiegbw, przytem trzeba bylo podtrzymywaé ciezkie nad-
lewki zapomoca zérawi; operacje te byly, oczywiscie, bardzo
kosztowne. Pozatem,aby méc obcigé nadlewki tuz przy pod-
stawie, nalezato specjalnie dobiera¢ ich ksztatlty. Wszystkie
te trudno$ci zostajg odrazu usuniete przy stosowaniu palnika
do ciecia. Obecnie usuwanie nadlewek na ramie parowo-
zowej z lanej stali w ilosci .kilkunastu .sztuk (rys. 40),. wy-
maga tyle czasu, ile dawmiej trzeba byto zuzy¢ na ustawienie
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Rys. 41.
Ciecie odlewu stalowego przy pomocy palnika i lancy tlenowej.
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iej famy na maszynie do ciecia. Zastosowanie ciecia tlenem
do usuwania wlewek pozwala na ulepszenie jakosci odlewu,
(gdyz ilo$¢ nadlewek i ich wielko$¢ nie jest ograniczona zad-
nemi wzgledami), a takze zmniejsza koszty Utrzymania od-
lewni (uzywanie zOrawi staje siezbyteczne), oraz ulatwia
i potania robote biura technicznego w zwigzku z projektowa-
niem odlewéw stalowych.

Ciecie grubych blokéw. Do ciecia nadlewek bardzo
wielkich wymiaréw, jak réwniez do przecinania blokéw stali
0 wielkiej grubosci zwykly palnik do ciecia nie wystarcza,
1 woéwczas stosuje sie ciecie t. zw. ,lancg”. Jest to dtuga
rurka zelazna, do ktérej doprowadza sie sprezony tlen wprost
z butli. Rys. 41 ilustruje zastosowanie tej metody. Przy cieciu
zajetych jest 3 operatoréw: jeden z nich operuje palnikiem do
ciecia, drugi lanca, a trzeci otwiera i zamyka doptyw tlenu do
lancy. Butle, zasilajagce lance, nie posiadajg reduktora, gdyz
doswiadczenie uczy, ze jest konieczne w tym wypadku moc
bardzo szybko zmienia¢ ci$nienie tlenu w czasie operacji, cze-
go przy uzyciu reduktora osiggngé nie mozna.

Przebieg ciecia jest nastepujacy: za pomoca palnika pod-
grzewa sie blok w jednym punkcie, a nastepnie rozpoczyna
sie ciecie palnikiem; gdy juz reakcja jest rozpoczeta, zamyka
sie doptyw tlenu do palnika i jednocze$nie otwiera sie doptyw
tlenu do lancy, ktdérej koniec, odpowiednio rozgrzany, znajduje
sie w napoczetej szczelinie. Wowczas lance posuwa sie w
kierunku jej osi, podczas gdy palnik przygotowuje nowy
punkt rozpoczecia ciecia. Lancawytapiajgc i wypalajac szcze-

line, jednocze$nie sama upalasie. Gdy lanca dojdzie do
konca szczeliny, ktérg wykonywa wzdtuz swej osi. cofa
sie jag z powrotem i zmienia sie na nowa, jes$li ulegta ona
skréceniu, i rozpoczyna sie nowg szczeline w gtebi szczeliny

wykonanej. Dziatanie lancy jest tym sposobem podobne do
dziatania pity, gdyz kazde przejscie lancy pogtebia uzyskang
szczeline.
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Rys. 42.
Wypalanie lancg otworu spustowego w wielkim piecu.

Zastosowanie tlenu w produkcji stali. Lanca, wyzej opi-
sana, znajduje roéwniez zastosowanie przy wielkich piecach
do topienia stali. Przy wielkich piecach lanca jest bardzo
dogodnem narzedziem do przebijania otworéw spustowych.
Wiadomo, ze do zamykania tych otworéw uzywa sie korkow
z wilgotnej gliny; przy kontakcie z tetni korkami zeliwo za-
styga i tym sposobem otwér pozostaje zamkniety przy nor-
malnym  biegu pieca. W momencie spuszczania ptynnego
metalu nalezy otwér z powrotem przebi¢. Wybijanie tych
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ulworéw zapOmOcil preta przedstawiato nieraz wielkie trud-
nosci, obecnie zapomocg lancy wypala sie otwo6r tlenem w
ciggu 2—3 minut (rys. 42).

Rys.43.
Wypalanie lancg otworu w leju spustowym.

Roéwniez lanca stuzy nieraz do otwierania wyptywu
zuzla. Normalnie wystarcza uderzenie preta, aby przebi¢ ko-
zuch zuzla, ktory sie tworzy przy wylocie przewoddéw, kto-
remi zuzel jest spuszczany, jednak zdarza sie czesto, Ze w
goérnej czesci pieca masa metalu, zczepiona ze $ciankami pieca
tworzy sklepienie, ktére w pewnym momencie zapada sie,
a wowczas wyrzucone tym gwattownym ruchem czastki metalu
mieszaja sie z zuzlem i tworzy sie¢ bardzo twardy kozuch,
ktéry jest juz trudno przebi¢ mechanicznie. Wdéwczas bardzo
pomocng jest lanca z tlenem. Wpypadki tego rodzaju po-
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Wlafzajrt siie do$¢ czesto. Trzeba tu zaznaczy¢, ze gdy za-
uwazy sie, ze masa metalu nie sptywa na dét regularnie
i tworzy sie w gornej czeéci pieca sklepienie, wdmuchuje sie
przez dmuchawe tlen zamiast powietrza, aby podnies¢ tem-

perature i spowodowa¢ roztopienie i sptyniecie masy metalu
na doét. Jest zrozumiale bowiem, Zze nagie zatamanie sie
takiego sklepienia w gérze pieca i upadek wielkiej masy

metalu na dno moze powaznie uszkodzi¢ podstawe pieca.
Stosowanie tlenu- pozwala unikng¢ tego niebezpieczenstwa.

Roéwniez tlen znajduje zastosowanie przy usuwaniu me-
talu zebranego na dnie pieca przy okresowych naprawach. Me-
tal ten jest usuwany zapomocg $rodkéw kruszacych. Wiercone
w tym celu otwory na naboje z materjalem wybuchowym sg
obecnie daleko szybciej wykonywane zapomocg lancy (2 minuty
zamiast 2 gedzin dla otworu gtebokosci 30 cm.).

W stalowniach réwniez czesto uzywa sie tlenu przy
przebijaniu otworéw spustowych w piecach hutniczych i ka-
dziach do rozlewania stali, gdzie czesto otwor staje sie
tak nieregularny, ze strumien stali wyptywa uko$nie zamiast
pionowo. W tym wypadku wystarczy kilkanascie sekund, aby
zapomocg lancy doprowadzi¢ otwoér do porzadku (rys. 43).

Usuwanie wad powierzchniowych na wlewkach. Ostatnio
palnik do ciecia, w specjalnej postaci palnika t. zw. hutnicze-
go, znalazt duze zastosowanie w walcowniach przy usuwaniu
brakéw powierzchniowych na wlewkach podwalcowanych.

Pierwszy etap przy wyrobie profili walcowanych — wy-
jawszy fabrykacje blach i grubych profili — polega r.a tern,
ze walcuje sie wlewki na przekroje znacznie mniejsze, o ksztat-
cie okragtym, kwadratowym lub prostokagtnym, zaleznie od
przeznaczenia.

Wady, jakie najczesciej spotykamy na powierzchni wle-
wek podwalcowanych, sg nastepujace:
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1) powierzchnia chropowata lub ggbczasta, spowodowana
istnieniem baniek gazowych w sasiedztwie powierzchni wlewki;

2) rysy, pory i pekniecia, spowodowane wgtebieniami,
zawalcowaniem metalu wlewki, lub peknieciami w walcach, gdy
wlewke zle ustawiono do przyjecia w walce: wszelkie skazy
i tuski najpierw zawalcowane, a p6zniej oderwane od po-
wierzchni moga powodowaé powstanie peknieé, ktére latw'o
sie powiekszaja;

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

-I) szorstka skorupa z pow-odu opalenia stali, lub za-
walcowania tusek;

5) krotkie rysy, spotykane na koncach wlewek, spowodo-
wane przecinanime wlewek na gorgco;

6) miejscowe, gieboko siegajace uszkodzenia, pochodza-
ce od uwiezionych gazéw.

Jedynem dotychczas stosowanem narzedziem do usuwa-
nia wad na wlewkach byt $cinak pneumatyczny. Stosowanie
Scinaka wymaga b. kosztownej instalacji, skladajgcej .sie ze
sprezarki powietrza, przewodéw podziemnych, miotkéw pneu-
matycznych i $cinakéw, oraz duzego wydatku energji.

Maksymalna grubo$¢ widra, dajacego sie zdjg¢ zapomoca
$cinaka wynosi ok. 2 mm., co nie pozwala odrazu usung¢
wady na catej gtebokos$ci. Pozatem wyciecie musi by¢é w ksztat-
cie brozdy, ktorej szeroko$¢ w goérnej czesci winna wynosié¢
5—0 razy jej wysoko$¢, gdyz w przeciwnym wypadku w czasie
dalszego walcowania mogtyby powsta¢ nowe . pekniecia. Np.
jezeli pekniecie ma 20 mm gtebokosci, to szeroko$¢ brézdy
w goérnej czeSci winna wynosi¢ 100—120 mm, a ksztatt brézdy
powinien przedstawia¢ tagodng wklestos¢. Wycinanie $cinakiem
takiej wklestosci jest b. powolne i kosztowne.

Dopiero w ostatnich latach rozpoczeto stosowaé wypa-
lanie miejsc wadliwych palnikiem acetylenowo-tlenowym, osig-
gajac pod kazdym wzgledem doskonale wyniki. Spos6b ten
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zyska! duze rozpowszechnienie, naprzéd w Ameryce, Japonii,
a nastepnie we Francji i Wtoszech.

Wycinanie specjalnym palnikiem acetylenowo-tlenowym,
opis ktérego podajemy nizej, przedstawia w stosunku do wy-
cinania mechanicznego nastgpujgce zalety:

1) wypalanie palnikiem jest najbardziej ekonomiczne;
przeprowadzone préby wykazaty 50°/0 oszczedno$ci w stosun-
ku do wycinania $cinakiem;

2) korzysci sg tern wfeksze, im wady sa giebsze; dzieki
temu mozna uratowaé wlewki, przy ktérych nie optaca sie usu-
waé wad zapomocg S$cinaka;

3) wypalanie palnikiem zapewnia widoczno$é rysy w gte-
bi brézdy, az do catkowitego jej usuniecia, gdy przy wycina-
niu $cinakiem rysa moze ulec zatarciu i ukryé sie przed okiem
operatora;

3) jeden palnik do wypalania zastepuje 10 do 20
kéw. Szybkos$¢ pracy w niektérych nagtych wypadkach moze
mie¢ decydujace znaczenie. Okoliczno$¢ ta pozwala réwniez
zmniejszy¢ teren przeznaczony do tych robot.

Opis palnika hutniczego. Opa'anie wlewek od-
bywa sie na tej samej zasadzie co i ciecie tlenem, rézni sie
jednak sposobem postepowania i osiggnietymi wynikami.

W obydwu operacjach metal naprzdd jest dostatecznie
zagrzany, aby mogto sie odbywaé spalanie metali w tlenie, gdy
jednak przy palniku do przecinania kieruje sie strumien tlenu
prostopadle do powierzchni metalu, przy opalaniu wlewek po-
chyla sie silnie palnik w ten sposéb, ze strumien tlenu roz-
szerzat sie na powierzchni, spedzajac przed sobg zuzel wy-
tworzony przez spalanie stali (rys. 44).

Tym sposobem tworzy sie kanat kilku cm. szeroko$ci i
na kilka mm. gteboki. Reakcja jest nadzwyczaj szybka, wyzto-
biony kanat jest bardzo gtadki i czysty — tak, ze wszelkie
braki w jego gtebi sa tatwo dostrzegalne. Palnik hutniczy
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Rys. 44.
Usuwanie wadliwych miejsc na wlewce zapomoca. palnika.
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(str. 282) rézni sie od zwyktego palnika do ciecia tem, ze po-
siada specjalne koncéwki i ze wszystkie jego organy sg od-
powiednio przestudjowane do przepuszczania nadzwyczaj wiel-
kich ilosci gazow.

Do palnika hutniczego uzywa sie wylagcznie acetylenu roz-
puszczonego; mieszanka acetylenowo-tlenowa do podgrzewa-
nia tworzy sie przed samym wylotem palnika. Doptyw tlenu
otwierany jest przy pomocy zaworu z dzwignig, doplyw ace-
tylenu i tlenu do podgrzewania zamykamy przy pomocy Kkur-
kow.

Palnik dostarczany jest z kluczem, zaworem zamiennym
do tlenu tnacego i serja wylotéw oznaczonych numerami 1S,
MC i 3S. Koncowki sg wykonany z jednej sztuki i .majg otwo-
ry 5, 6. 7 i 8 mm. Gdy wylot jest zniszczony lub znieksztat-
cony, mozna doprowadzi¢ go do wiasciwych wymiaréw, usuwa-
jac zapomocg palnika lub papieru szmerglowego cze$¢ uszko-
dzona; poniewaz otwory sa cylindryczne i maja przekréj staty,
koncéwki mogg byé w ten sposéb zuzyte na diugosci 20 mm.
bez zmiany przekrojow kanatéw dla tlenu tngcego i dla mie-
szanki podgrzewajacej.

Palnik hutniczy jest bardzo lekki i poreczny: ditugosé
jego jest tak dobrana, aby operator, nie znajdujac sie zbyt
blisko Zrédta ciepta, mogt jeszcze do$¢ wyraznie widzie¢ bra-
ki w metalu. Otwieranie i zamykanie tlenu do ciecia odbywa
sie w sposob szybki, przez jeden ruch dzwigni.

Urzadzenie. Stanowisko dla palnika hutniczego po-
siada nastepujace urzadzenie:

a) kilka butli z tlenem (zwykle 5), potgczonych ze so-
ba przewodem zbiorczym i zaopatrzonych w reduk-
tor o duzej przepuszczalno$ci (rys. 11).

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

¢) palnik hutniczy potgczony z butlami zapomocg 2-cli
wezy, kazdy o diug. 10 mtr.,, opancerzonych w celu
ochrony przed odpryskujgcemi tlenkami.

Operator powinien mie¢ rekawice z azbestu, jak row-
niez obuwie z materjalu niepalnego i okulary o jasnych
szktach, aby méc doktadnie widzie¢ wszelkie drobne rysy w
metalu.

Sposéb postepowania. Zapalanie palnika i jego
regulacja odbywa sie w taki sam sposob, jak przy palniku zwyk-
tym do ciecia. Przy rozpoczynianiu cigcia trzyma sie palnik hutni-
czy w takiem potozeniu, aoy koncéwka tworzyta kat 75° z po-
wierzchnig. Gdy przedmiot podgrzeje sie do dostatecznie wy-
sokiej temperatury, kat ten zmniejsza sie do Kkilku stopni i
otwiera sie doptyw acetylenu do ciecia.

Gdy stal zaczyna sie pali¢, reakcja ta nadzwyczaj szyb-
ko sie rozszerza w Kkierunku ptomienia i operator powinien z
odpowiednig szybkoscig prowadzi¢ palnik wzdtuz rysy, ktérg
ma sie wypalac.

Gileboko$¢ kanatlu wypalonego zalezy od nastepujacych
czynnikéw:

a) kata nachylenia koncéwki do przedmiotu,

b) szybko$ci posuwu,

c) cisnienia tlenu.

Nauka operatora polega na nabyciu odpowiedniej
wprawy w operowaniu temi trzema czynnikami; podczas pra-
cy koniec koncoéwki $lizga sie po sztuce opalanej, i operator
stale zmienia nachylenie koncowki, jak i szybko$¢ posuwu,
zaleznie od wynikoéw, ktére cnce otrzymaé. Zwykle kat na-
chylenia wylotu do powierzchni opalanej jest bardzo maty
i wynosi od 10 do 15°
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Doswiadczenie uCzy, ze tatwiej jest wyszkoli¢ S$lusarzy,
ktérzy uprzednio wykonywali analogiczne roboty przy pomocy
$cinakéw, niz spawaczy.

Sama operacja wypalania zajmuje czas wynoszacy za-
ledwie utamek og6lnego czasu pracy palnika, a to z tego
powodu, ze do$¢ duzo czasu zuzywa Sie na rozpoczynanie
ciecia, usuwanie zuzla i inne manipulacje.

W razie zatrzymania sie na kilka minut, nalezy zga-
si¢ ptomien podgrzewajacy i palnik ochtodzi¢ w wodzie.

Zaleznie od wielko$ci koncéwki i od cisnienia tlenu, spo-
zycie gazu waha sie od 20 do 35 ms tlenu i 2 do 3 m3
acetylenu na godz.; spozycie gazu na godz. wynosi w warun-
kach normalnej pracy, uwzgledniajagc przerwy, od 4 do 7 m3
tlenu i od 800 do 16CO litr. acetylenu.

Stosunek spozycia acetylenu do spozycia tlenu waha
sie w granicach od 1/5 do 1/10, zaleznie od rodzaju pracy.

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

Rodzaje robo6t. Braki w postaci pecherzy i rys naj-
korzystniej jest usuwa¢ wowczas, gdy sa one jeszcze giebokie
i zajmujg matg powierzchnie, t. zn. na wlewkach grubych.

Do tego rodzaju pracy poleca sie stosowanie koncowki
1S przy cis$nieniu tlenu od 3,5 do 4 atm., co daje strumien
tlenu dostatecznie ,sztywny" a zuzycie gazu jest niewielkie.

Innym rodzajem operacji réwniez czesto stosowanej,
jest oczyszczanie powierzchni wlewki ze skorupy zawierajacej
rézne zanieczyszczenia na grubo$ci kilku mm. na catej po-
wierzchni. Czynno$¢ te uskutecznia sie bardzo szybko zapo-
mocg palnika, godczas gdy praca zapomocg S$cinaka jest nader
zmudna i kosztowna. W tym wypadku stosuje sie koncéwke
3S albo HC przy cisnieniu tlenu od 3 do 4 atm.; zamiast
trzymaé koncéwke prawie poziomo, daje sie kat nachylenia
od 30 do 40° zwiekszajac jednocze$nie szybko$¢ posuwu.
Tym sposobem otrzymuje sie kanaty szerokie i ptytkie. Na-
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Rys. 45.
Widok wadliwej wlewki, wagi 18 tonn, ktéra tylko dzieki zastosowaniu
palnika zostata uratowana od zabrakowania.

lezy sie stara¢, aby kanat zachodzit jeden na drugi, aby otrzy-
mac oczyszczenie na catej powierzchni.

Tak przy wypyianiu rys, jak i przy oczyszczaniu, nalezy
doda¢ operatorowi pomocnika, ktéry usuwa gromadzacy sie
stale zuzel z powierzchni zapomoca topatki i szczotki metalo-
wej. To ulatwia znacznie prace operatora .i podwyzsza jego
wydajnos¢. Wielkie iloSci szlaki, ktére sie tworzg na po-
wierzchni, utrudniajg kontakt miedzy tlenem i metalem
i powodujg przerwy w operacji. Z tego powodu operator
tak powinien kierowaé strumien tlenu, aby szlaka byta stale
usuwana z przed palnika.

Granice stosowalnosci palnika hutniczego sg te same
co dla palnika do cieca — t-zn., ze mozna go stosowaé prawie
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do wszystkich stali weglowych i specjalnyoli. Szybko$¢ posu-
wu jest prawie niezalezna od skiladu stali, pewne jednak stale
stopowe pod wplywem réznicy temperatur w réznych czesci
wlewki obrabianej zdradzajg tendencje do pekania. Takie stale
nalezy podgrzewaé do temperatury ok. 300° przed przysta-
pieniem do opalania.

Przyktady. Rysunki 45-48 przedstawiajg usuwanie rys
na wlewce ze stali miekkiej, wagi 18 t. Na dwoéch przeciwle-
gtych bokach wlewki okazaty sie pekniecia podtuzne przecho-
dzace przez catg dtugos$é wlewki (3,2 m) o znacznej gtebokosci,
ktérej nie mozna byto wymierzy¢ zapomoca sondowania do
50 mm. Pozatem bylo jeszcze jedno peknigcie poprzeczne
b. gtebokie, przechodzace przez dwa boki sgsiadujgce (rys. 46).
Pekniecia te powstaty na skutek zitej konstrukcji formy. Wlew-
ke zbrakowano, gdyz koszty usuniecia wad zapomocg S$cina-
ka bytyby ogromne. Zdecydowano sie na zastosowanie palnika
tytutem préby.

Naprzéd wycieto pekniecie podiuzne. Wymiary brézdy:
gteboko$¢ minimalna 50 mm; szeroko$¢ $rednia 220 mm.
Czas pracy wyniést 1 godz. 30 min. Zuzycie tlenu 10,5 nr’.
Nastepnie wycieto pekniecie poprzeczne. Gieboko$¢ pekniecia
max.— 85 mm; szeroko$¢ brézdy od 300 do 400 mm; czas pracy
4 g. 30 min; zuzycie tlenu 17 m |1 Czas i zuzycie tlenu byty
stosunkowo, duze ze wzgledu na niewygodne potozenie pek-
niecia i sinusoidalny ksztatt pekniecia.

Woyciecie pierwszych dwéch peknie¢ wymagato razem
6 godzin pracy (1 robotnik i 1 pomocnik), przy zuzyciu
27,5 ma acetylenu. Wedtug obliczen technikébw wyciecie po-
wyzszych peknie¢ zapomocg S$cinaka trwatoby 120 godzin.

Wreszcie przystagpiono do wyciecia drugiego pekniecia
podtuznego. Najpierw wyztobiono rowek dos$¢ gteboki, aby
usung¢ pekniecie, okazato sie jednak, iz metal nie jest zdrowy,
wiec wycinano w dalszym ciaggu, az do gtebokosci 110 mm,
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Rys. 40.
Rozmiary pekniecia wlewki z rys. 45 i cze$ci usunietych zapomoca
palnika.
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gdzie dopiero okazat sie metal zdrowy. Po wycieciu brézdy
przekréj tego boku wlewki przedstawiat sie, jak na rys. 46,
szkic f. Aby powiekszy¢ szeroko$¢ brézdy nalezato $cigé wy-
puktosci X i Y. Prace te wykonano zapomoca palnika do
ciecia wzdtuz linji AB i DE. Nastepnie katy ABC i CDE
Scieto zapomoca palnika hutniczego. Wymiary brézdy: diugosé
1,8 m., szeroko$¢ — 530 mm., gteboko$¢ max. 110 mm. Czas

Rys. 47.
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Rys. 48.
Widok wlewki po usunigciu czes$ci wadliwej.



pracy wyniést 11 godzin (1 robotnik i 1 pomocnik). Zuzy-
cie tlenu 70 m3 acetylenu 6 tn3. Jak diugo trwatoby wycina-
nie $cinakiem, nie starano sie nawet wyliczyé. W poréwnaniu
do ceny wlewki, koszty usuniecia wad zapomocg palnika do
wypalania wyniosty S%.

Rys. 49.
Widok brézd na powierzchni po oczyszczeniu wlewki.]

Rys. 49 przedstawia oczyszczanie kesa o0 wymiarach
195X195X1600 min. Robota polegata tu na zdjeciu ze wszy-
stkich bokéw wastwy kilku milimetréw, gdyz powierzchnie
przedstawiaty liczne, gesto rozsiane wady. Otrzymano po-
wierzchnie b. czyste, jak to wida¢ na rys. 49. Czas oczyszcza-
nia jednego boku wyniést 20 minut przy zuzyciu 2,1 m#4 tlenu.
Sta.d mozna wyliczyé, iz na 1 in- oczyszczonej powierzchni
zuzycie tlenu wynosi 6,7 m3 w czasie ok. 1 g.
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.SKRAWANIE"
ZAPOMOCA PALNIKA

Rys. 50.
Czesci obrobione*, zapomocg~palnika.



Rys. 51.

Przyktady obrébki, wykonanej zapomogi palnika, ustawionego
stycznie do powierzchni metalu: toczenie oraz wycinanie ztohkéw.
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Przy wypalaniu rys ptomien palnika ma kierunek stycz-
ny do przedmiotu, wskutek czego zostaja wypalone rowki
na jego powierzchni. Rowki te moga by¢ bardzo regularne,
jezeli posuw palnika bedzie jednostajny. W tym wypadku
palnik dziata, jak néz, albo frez, nasuwa sie wiec mysl, czy
nie mozna byloby zastosowaé¢ palnika do obrébki, analogicz-
nej do tej, jakg otrzymujemy na obrabiarkach mechanicz-
nych. Oczywiscie obrébka ta nie moze by¢ tak doktadna,
ma jednak te wazng zalete, ze nie wymaga energji mechanicz-
nej, gdyz skrawanie palnikiem odbywa sie¢ bez oporu ze
strony materjatu. Zatozywszy w suporcie tokarki zamiast
noza, palnik i ustawiwszy go stycznie do powierzchni wat-

Rys. r2.
Wypalanie nakietkéw w watkach.
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ka, mozna — pusciwszy w ruch tokarke z odpowiednia
szybkoscia — wypali¢ na powierzchni watka rowek o ksztat-
cie Srubowym, a przy dostatecznie matym posuwie — obto-
czy¢ catkowicie walek.

Na rys. 52a widzimy, w jakiem potozeniu ustawiony
jest palnik w stosunku do przedmiotu, przy wypalaniu po-
dtuznego rowka. Palnik zamocowany jest na strugarce i prze-
suwa sie wzdiuz przedmiotu.

Dotychczas ten dzial zastosowania palnika nie wy-
szedt poza stadjum eksperymentéw, juz dzi$ jednak mozna
powiedzie¢, ze w niektérych okoliczno$ciach ten sposéb ob-
rébki, obywajacy sie bez energji mechanicznej, moze sie oka-
za¢ bardzo korzystny. Rys. 50—52 przedstawiajg wzory ro-
bét ta metodg wykonanych.

Rys. 52a.
Wypalanie rowka zapoinoctj palnika 'zamocowanego na strugarce.
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PALNIK DO CIECIA
W KOTLARSTWIE | KON-
STRUKCJACH STALOWYCH

Rys. 53.
Konstrukcja dachu w nowym Gmachu P. K. 0. w Warszawie.



Itys. 54.

Obcinanie belek na szczycie 7-pietro\vego gmachu P. K. O.
w Warszawie.



Ciecie blach. Czyz istniejg kotlarnie i zaktady kon-
strukcyjne, ktére mogtyby sie obyé bez palnika do ciecia?
Szczego6lniej przy grubych blachach trudno$ci mechanicznego
dzielenia sg nadzwyczaj wielkie i przy szerokich blachach
trzeba wyttacza¢ lub wierci¢é otwory jeden przy drugim,
a pozniej struga¢ (zazwyczaj recznie) krawedzie, co jest
nadzwyczaj kosztowne. Palnik do ciecia wykrawa z nadzwy-
czajng tatwoscig wszelkie ksztatty potrzebne, z dowolnie wiel-
kich arkuszy, przy minimalnym koszcie, w czasie, ktéry w
stosunku do innych operacji poprostu nie wchodzi w ra-
chube przy ustaleniu terminéw fabrykacji. Nie podajemy przy-
ktadéw z tego rodzaju rob6t, gdyz sg one wszystkim az
nadto dobrze znane.

Spozycie gazéw i szybko$¢ ciecia blach réznej gru-
bosci podane sg na str. 102.

Ciecie ksztattownikéw i rur. Takze w konstrukcjach
zelaznych palnik do ciecia jest nieodzownem narzedziem na
kazdym kroku. Obcinanie belek na miare i na ksztalt za-
dany pozwala wznosi¢ konstrukcje na miejscu budowy, bez
rysunkéw szczegétowych. Jezeli ponadto konstrukcja jest spa-
wana, palnik do ciecia staje sie wprost niedcenionem narze-
dziem, bo wszelkie roboty przygotowawcze moga byé wy-
konane zapomocg ciecia tlenem i jakiekolwiek obrabiarki sg
zupetnie zbedne, tatwo$¢é przenoszenia instalacji do ciecia
jest duzem ulatwieniem przy budowie wysokich konstrukcji;
na rys. 54 widzimy obcinanie belek na miare na 7 pietrze
konstrukcji zelaznej gmachu P. K. O. w Warszawie. 700 ton
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Rys. 55.

Sufit witrazowy nad gtéwng salg kasowg gmachu P. K. O.
w Warszawie stanowiacy cato$¢ z dachem, przedstawionym
na rys. 53, spawany z cietych palnikiem czesci.
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wazacy szkielet tego gmachu zostat wykonany wylgcznie zapo-
moca spawania i ciecia tlenem.

Rys. 53 przedstawia konstrukcje oszklonego dachu nad
gtéwng salg P. K. O., na rys. 55 widzimy fragment sufitu
witrazowego, ztozonego z 1500 kawatkéw, catly ruaterjat byt
ciety i spawany na miejscu, przy zachowaniu doktadnosci
wymiaréw do 1 mm.

Rys. 56 i 57 ilustruja spos6b prowadzenia palnika przy
przecinaniu katownika i dwuteownika.

Rys. 56. Rys. 57.

Na rys. 58 widzimy przyktad ciecia dwuteéwki w celu
wykonania stupa o przekroju krzyza, z dwéch dwuteownikéw.
W kazdym z dwuteownikéw jest wycieta szczelina na potowie
dtugosci. Szeroko$¢ szczeliny réwna jest grubosci Scianki
dwuteownika. Nastepnie jeden z dwuteownikéw jest wsuniety,
w drugi w ten spos6b, ze cze$¢ przecieta kazdego z nich
obejmuje cze$¢ nieprzecieta drugiego. Oba dwuteowniki zo-



Rys. 58.
Wycinanie rzczeliny w dwutedwece.

Rys. 59. Rys. 59a.
Potaczenie dwdch dwutedwek Dwutedwka wycieta w celu
pod katem prostym, potaczenia z ce6wka,



siaty nastepnie po#aczone -i spoinami przerywanemi w czio-
rccli  katach tak utworzonego krzyza. Gotowy siup widaé
z lewej strony rys. 5S, slup ten nadzwyczaj silny, a zajmu-
jacy nader maio miejsca, w niezem nie przypomina form
spotykanych w konstrukcjach nitowanych, a dzieki palni-
kowi do ciecia mégt byé z tatwoscig zrealizowany.

Rys. 59b.
Operacja ciecia. A —bulla z acetylenem, T — z llenem. Spawacz
wycina z dwuteownika wsporniki do gtowic stupéw spawanych.

Przy tworzeniu weztéow spawanycli belki musza by¢
odpowiednio przycinane, co palnikiem uskutecznia si¢ bez
zadnych trudnosci. Na rys. 59 widzimy potaczenie 2 belek
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dwuteowych pod katem prostym, na rys. 50a belke dwuleo\V4
przygotowang do potaczenia pod katem prostym z ceownikiem.

R6zne czesci dodatkowe dla konstrukcji, jak konsolki,
wsporniki i t. p. mozna zawsze wycigé¢ palnikiem z odpowied-
niej wielko$ci zelaza profilowego.

Na rys. 59b widzimy, jak z dwuteownika przygotowa-
no caty szereg wspornikéw tréjkatnych na rozszerzone glowice
stupéw spawanych. Na rysunku widzimy moment, gdy po
wycieciu jednego szeregu wspornikéw spawacz przystepuje do
odcinania drugiego szeregu wspornikéw, zlgczonych ze sobg
stopkg dwuteownika. Operator witasnie przecina stopke, koto
stotu lezy wspornik obciety.
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PRZYRZADY DO CIECIA
TLENEM

Rys. 63 (do str. 173)
Przyrzad do ciecia watkéw.






Ciecie blach. Warunkiem otrzymania  réwnego
i gtadkie ciecia blach iest prowadzenie palnika po
linji doktadnie prostej z regularng szybkoscig.. Przy
powolnem  ciggnieciu palnika zapomocg reki jest dos¢
trudno osiggng¢ idealne wyniki. Tylko maszyna moze dziata¢
zupetnie regularnie (patrz ,Ciecie maszynowe™" str. 181).
Jednak zapomocg do$¢ prostych przyrzagdéow mozna warunki
ciecia polepszyé. Tak np. prowadzenie wzdtuz listwy lub katow-
nika przymocowanego do blachy ufatwia otrzymanie doktad-
nej linji prostej (rys. 60).

Na str. 113 opisywaliSmy przyrzad pétautomatyczny do
prowadzenia palnika (rys. 21). Przyrzad tego rodzaju mozna
tanim kosztem wykona¢ z czesci starych obrabiarek.

Na rys. 62 widzimy przyrzad do cigcia blach zrobiony
z prowadnicy starej tokarki, na ktérej w specjalnie dorobio-
nym uchwycie zamocowany palnik otrzymuje posuw od S$ruby
pociggowej, obracanej, recznem koétkiem. Oczywiscie tatwiej
tu otrzymaé¢ réwnomierny posuw palnika niz przy przesuwaniu
go bezposrednio reka, a prostolinijno$¢ ciecia jest tu idealna.

Ciecie zelaza ksztattowego. Przy cieciu wat-
kéw okragtych pewng trudno$¢ stanowi utrzymywanie palnika
w jednakowej odlegtosci od powierzchni. Rys. 63 na str. 171
obrazuje przyrzad, ktéry jest bardzo dogodny do tego rodzaju
operacji, szczegdélnie przy grubszych watkach.

Przyrzad ten jest zrobiony z dwuch par nézek po-
uczonych réwnolegte ze sobag i tworzacych kat, rozwarcie
ktérego mozna regulowacd.

Palnik zaktada sie do uchwytu, ktéry mozna ustawic
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Rys. 61.

Przyrzijd do cigcia watkéw i ielaza ksztattowego.



Rys. 62.

Przyrzad do ciecia blach wykonany z prowadnicy starej tokarki.

tak. aby ptomien byt skierowany prostopadle do przedmiotu
przecinanego. Zapomoca raczki obraca sie cato$¢ w miare
przecinania. Rozwarcie reguluje sie po zalozeniu palnika
tak, aby odlegto$¢ wylotu od przedmiotu byta normalna.
Ody przedmiot jest juz nagrzany i ciecie rozpoczete,
wystarczy zapomoca raczki obraca¢ przyrzad wraz z palni-
kiem po powierzchni watka, ktéry pozostaje nieruchomy.
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Dla Osiagniecia bardzo doktadnego rdéwnego ciecia
prostopadle do osi przedmiotu dobrze jest stosowaé przy-
rzad przedstawiony na rys. 61. Z lewej strony widzimy len
przyrzad ustawiony do przecinania walka, z prawej za§ —
dwuteownika.

Ciecie walka odbywa sie w ten sposéb, ze gtéwka
palnika zatacza kolo wspo6tsrodkowe z watkiem. Ruch ten
otrzymuje sie przez obr6t 2 ramion réwnolegtych (1), wpra-
wianych w ruch za posrednictwem kot zebatych przez kot-
ko (2j lub (3). Regulowanie potozenia poprzeczki (4) odpo-
wiednio do $rednicy watlu odbywa¢ sie powinno przy po-
ziomem potozeniu ramienia (1). Najwieksza $rednica, jaka
mozna przecig¢é na przedstawionym przyrzadzie, dostarcza-
nym przez Sp. Akc. Perun, wynosi 300 mm.

Ciecie zelaza ksztattowego, np. dwuteownika, otrzymuje
sie na tym przyrzadzie przez potaczenie ruchu prostolinijnego
z obrotowym. Ruch prostolinijny palnika uzyskuje sie przez
posuw wodzka (5) zapomoca kotka (6). Ruch obrotowy pal-
nik otrzymuje, jak wyzej zostalo opisane, przez pokrecanie
kotkiem (2) lub (3), lecz ramiona ruchome sg tu skierowane
w dot. Diugo$é ciecia na tym przyrzadzie wynosi 350 mm,
ale moze on by¢ z ftatwoscig przekonstruowany na diugosé
ciecia 500 mm.

Ciecie rur. Przy spawaniu rur pod katem, doktadne
obciecie jest nieodzowne, aby spoina mogta by¢ nalezycie
wykonana.

Wycinanie linji krzywej na okragtej powierzchni nie
jest tatwe, gdyz trudno jest utrzyma¢ palnik w stalej od-
legtosci od rury i czysto$¢ ciecia na tern cierpi. Pomystowy"
przyrzad przedstawiony na rys. 64 pozwala nau-cr tatwo
wykona¢ tego rodzaju operacje z wielkg precyzjg. Na rure
B, ktéra ma by¢ obcieta, nasunieta jest rura A, do ktorej
przypawa sie pierscienie wodzace C i D (z drutu). Rure A
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Kys 05.
Przyktady wykonywanych cige¢ zapomocag przyrzadu.
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Hys. 6G.
Obcinanie rur wedtug szablonu.
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zamocowuje sie na rurze B zapomoca S$ruby motylkowej B.
Palnik opiera sie obustronnie na widetkach, z ktérych J obej-
muje rure, a widetki Gzakonczone sg siodetkiem H,  ktére
przesuwa sie po pierScieniu wodzacym D. Palnik odwzoro-
wuje ksztatt tego pierécienia na rurze B. Do ‘latwiejszego
obracania rury dobrze jest umiesci¢ jag w uchwycie przed-
stawionym na rys. 66. Rys. 65 podaje przyktady rur obci-
nanych zapomocg tego przyrzadu.

Wypalanie otworéw. Na montazu czesto zachodzi
konieczno$¢ wyciecia otworu. Zapomocag nader prostego przy-
rzgdu mozna otrzymaé¢ otwér doktadny, nawet niewielkiej
Srednicy.

Rys. 67.
Przyrzad do wypalania otworéw zapomoca palnika.

Rys. 67 przedstawia tego rodzaju przyrzad do wy-
cinania otworéw od 10 do 30 mm S$rednicy w blacnach,
w ksztattéwkach, szynach i t. p.

Palnik spoczywa w uchwycie na podstawie, a wylot
opiera sie na okragtej podstawce, ktéra jednoczesnie jest
szablonem. Ta podstawka utrzymuje koniec palnika w poto-
zeniu prostopadlem do powierzchni przecinanej i utrzymuje
wylot w odlegto$ci normalnej. Aby uruchomi¢ aparat, na
koncéwke palnika naktada sie pierscien o $rednicy odpo-
wiednio dobranej do $rednicy otworu wycinanego i prowa-
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dzac pierScien po obwodzie wewnetrznym szablonu otrzy-
muje sie wyciecie, ktérego S$rednica réwna jest S$rednicy
wewnetrznej szablonu minus $rednica pierscienia.

Inny rodzaj przyrzadu zastosowany do wypalania otwo-
row w dowolnem potozeniu przy uzyciu specjalnej koncowki
prostej (sztorcowej), opisanej na str. 82, przedstawia rys. 67a.

Rys. 67a.
Przyrzad do wypalania otworéw.

Sktada o011 sie, jak wyzej opisany przyrzad, z prowadnicy,
umocowanej na suporcie w ten spos6b, ze moze by¢ odchylona
W rozmaite potozenie.

Suport  zakleszcza sie na przedmiocie zapomoca
odpowiednich zaciskéw. Pryzmatyczny uchwyt do  palnika,
obracajacy sie wewnatrz prowadnicy, pozwala zamocowaé pal-
nik w réznej odlegtosci od $rodka tarczy, zaleznie od pro-
mienia wycinanego otworu. Przyrzad tego typu pozwala na
wycinanie otworéw od 10 do 100 mm S$rednicy.
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CIECIE MASZYNOWE
ZAPOMOCA TLENU

/i lé.ggﬂ?:ll
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Rys. 68.
Hak, wyciety palnikiem na maszynie.



Rys, 69. lidine drobne cze$ci do armatury, wyciete na maszynie Pantotom.



Znaczenie uniwersalnej maszyny do ciecia w warsztacie
mechanicznym. Mozna bez przesady powiedzieé, ze w wszyst-
kich dziatach konstrukcji przemystowych drzewo, jako ma-
terjat konstrukcyjny, poprzedzito uzycie stali. Widzimy to
w historji rozwoju budowy statkéw, wagondéw, mostéw, sa-
molotéw, domoéw, mebli etc. Mozna wiec powiedzie¢, ze
w rozwoju konstrukcji przemystowych stal wypiera
drzewo.

Co jednak widzimy w wielkich warsztatach obrébki
drzewa? Jakie jest gtéwne narzedzie stolarni tak wielkiej
jak i matej? Na to pytanie jest jedyna odpowiedZz mozliwa:
maszyng podstawowga przy obrobce drzewa, od ktérej roz-
poczyna sie ta obrobka, jest pita taSmowa.

Pierwszem stadjum obrdébki drzewa jest nadanie mu
ksztattdw og6lnych przez odpowiednie wykrajanie z materjatu su-
rowego, poczem otrzymuje ono doktadniejsze ksztalty zapomocg
obrébki recznej. Poniewaz postep w konstrukcjach idzie stale
w kierunku zamiany drzewa przez stal, przez analogje .przy-
chodzi na mys$l, ze dobrze bytoby mie¢ do obrébki zelaza
maszyne analogiczng do pity tasmowej, ktéraby pozwalata
w materjale surowym wykraja¢ pierwsze zasadnicze ksztatty
przedmiotu, jak to czyni pita taSmowa z drzewem. Logicznie
rozumujac, ta maszyna powinnaby istniec i to twier-
dzenie jest poza wszelkg dyskusjg. Tymczasem, gdy zwiedza
sie zakitady konstrukcji mechanicznych, nawet bardzo wiel-
kie, nie znajduje sie tej podstawowej maszyny, od ktorej cata
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obrébka powinnaby sie rézp6ézynaé. Kilka nozyc, kilka pil
tarczowych, tokarki, ktére moga cig¢ najwyzej wg. jednej
ptaszczyzny (i z jaka powolnoscig!) sa prawie jedynemi
narzedziami, ktére w stali wykonujag prace przypominajace
prace pity tasmowej w drzewie. Aby otrzymaé w stali takie
ksztatty, jakie drzewu nadaje pita taS§mowa, trzeba je odlaé
albo odku¢; modelarnie i odlewnie z jednej mt'ony imtoty mecha-
niczne i reczne z drugiej strony sg jedynemi narzedziami, ktére
stuzg do pierwszego nadania ksztaltu czeSciom maszyn przed
ich doktadniejszg obrobka. Praca tych maszyn jest nadzwyczaj
powolna, kosztowna inie mozna jej absolutnie poréwnac z szyb-
koscig i wydajnoscig pity tasmowej do drzewa.

Czy nie istnieje jednak maszyna do ciecia stali, ktérg
moznaby byto tak manewrowaé, jak pilg taSmowa, i ktéra
pracowataby z réwng szybkos$cig, uwzgledniajac oczywiscie
réznice miedzy obydwoma materjatnmi?

Taka maszyna istnieje i zostala juz ona wielokrotnie
wyprébowana z wielkiem powodzeniem i tylko na skutek
przestarzatej rutyny, ignorancji i niezrozumienia waznos$ci (ego
zagadnienia nie zajmuje ona dotychczas miejsca honorowego
w warsztatach mechanicznych.

Ta najcenniejsza maszyna pos$rdéd wszystkich, ktorej
zalety dopiero w ostatnich czasach zaczynajg trafia¢ do prze-
konania kierownikéw warsztatéw, przecinarka, ktéra pozwala
na wycinanie najbardziej skomplikowanych ksztattéw z szyb-
koscig 30 mtr. na godz. .przy.grubosci stali 8 mm i 5 mtr.
na godz. przy grub. 500 mm. — ta maszyna, jak sie nasi
czytelnicy niewatpliwie domys$laja, jest to maszyna do
ciecia ptomieniem acetylen owo-tlenowyni.

Maszyna ta dopiero wchodzi w uzycie i trzebaby byto
stokrotnie zwiekszy¢ jej ilos¢, aby skompletowaé urzadzenia
naszych zaktadéw konstrukcji mechanicznych, ktére niejedno-
krotnie sa S$wietnie wyposazone w tokarki, gryzarki, wier-

181



tarki i t. p. maszyny do obrébki koncowej, natomiast nie sa
przygotowane do wykonywania ksztattéw zgrubsza. W tym
dziale maszyna do ciecia tlenem wprowadza postep o cha-
rakterze rewolucyjnym, tak pod wzgledem szybko$ci wykonania,
jak i ekonomicznosci.

Zalety ciecia maszynowego zapomoca tlenu. Korzysci,
jakich oczekujemy, gdy nastgpi powszechne wprowadzenie cie-
cia tlenem do warsztatbw mechanicznych, majg swoje uza-
sadnienie nietylko w szybkosci i ekonomiczno$ci, ktore ce-
chuja ciecie tlenem wogo6le, lecz réwniez w doktadnos$ci,
jaka przynosi ciecie maszynowe.

Ta doktadno$¢ jest zapewniona przez dwa czynniki:
1) prowadzenie przyrzadu zapomocg szablonu zapewnia
doktadne wykonywanie ksztattéw;

2) maszynowy posuw paintka gwarantuje regularnos¢
ciecia, w ktérego wyniku otrzymujemy szczeling do-
k>ad:.i « gtadka, nie ustepujjcg swoim wygladem po-
wierzchni otrzymanej na maszynach obrébkowych.

Dzieki temu, czesci wyciete maszynowo mogg by¢ bardzo
czesto uzywane bez dalszej obrébki, a gdy wykonczenie jest
niezbedne w celu otrzymania bardzo doktadnych wymiaréw,
Ksztalt, otrzymany na maszynie do ciecia tlenem, jest tak
zblizony do jwej ostatecznej formy, ze nadmiar metalu wy-
nosi zaledwie 1 do 2 mm., czego nie mozna osiggnaé¢ przy
odlewaniu lub kuciu.

Okresli¢c doktadno$¢ maszyny do ciecia tlenem mozna
najlepiej w ten spos6b: podczas gdy maszyny obrébkowe,
jak tokarka lub szlifierka, pracuja z doktadnosciag do 10-gj
lub 100-ej czeSci mm., to maszyna do ciecia tlenem pra-
cuje z doktadnoscia do 1 min., co na narzedzie przeznaczone
do obrébki zgrubsza jest wynikiem wprost S$wietnym.

Nalezy podkresli¢c te doktadno$¢ maszyn do ciecia,



gdyz jest ona jeszcze niedostatecznie oceniana nawet przez
tych, ktérzy sg juz dobrze obeznani z zastosowaniem pal-
nika do ciecia i spawania. Przyzwyczajeni do pracy zapomocg
palnika recznego, ktéra niezawsze — niestety — jest wykonywa-
na przez operatoréow odpowiednio wyszkolonych, nie moga
sobie poproslu wyobrazi¢ doktadnosci osigganej na ma-
szynie poruszanej zapomocg silnika elektrycznego.

Zastosowania maszyny do ciecia. Mozno$¢ przygotowania
pétfabrykatow zapomocg maszyn do ciecia ma nadzwyczaj
dodatni wplyw na prace zwigzane z organizacjg i przygoto-
waniem produkcji zaktadéw mechanicznych, szczegdlnie tych,
ktére nie posiadajg witasnych kuzni i odlewni. Maszyna do
ciecia pozwala warsztatowi zupetnie sie uniezalezni¢ od wszel-
kich opéznieA w terminach dostawy odlewni i kuzni, .ktére
tak czesto zdarzajg sie w praktyce. Nawet te zaklady, ktére
posiadajg swoje kuznie i odlewnie, nadzwyczaj upraszczajg
swojg produkcje dzieki redukcji magazynéw z modelami i z
surowcami i dzieki skroceniu terminéw fabrykacji. Wystarczy
mie¢ w zapasie pewng ilo$¢ blach réznych grubosci, aby
w kazdej chwili méc wykona¢ zamoéwienie i odrazu zatrudnié
warsztaty mechaniczne.

Zastosowanie odlew6éw cze$ciami wycinancmi zapomoca
maszyn do ciecia i spawanemi, co jest charakterystyczna
cecha wspotczesnych konstrukcji, juz zapewnia maszynie do
ciecia zastosowanie wprost olbrzymie.

Z czesSci maszyn, ktére kazdy warsztat wykonuje na
porzadku dziennym', a przy wyrobie ktérych maszyna do ciecia
znajduje zastosowanie, mozna zacytowaé: krzywki, tarcze sprze-
giet, kot zebatych, klucze, haki, wentylatory, matryce do pras,
ramy nozyc, podstawy i ramy maszyn, kadluby motoréw
elektrycznych, wirniki, czesci podnos$nikéw, korbowody, +tacz-
niki, waly wykorbione, ramy parowozéw i lokomotyw, silni-
kéw gazowych i ropnych etc. etc.
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Woyliczenie wszelkich najréznorodniejszych czesci, kto-
rych wykonanie moze by¢ uskutecznione zapomocg maszyn
do ciecia, zabraloby tu zbyt wiele miejsca; (zatgczone ry-
sunki najlepiej $wiadcza o wielkich mozliwosciach, jakie ten
nowy sposob obrébki przedstawia. Kazdy z konstruktorow
w najrozmaitszych dziatach przemystu znajdzie na zalaczo-
nych rysunkach i fotografjach przyktady, ktére pozwolg mu
sie zorjentowa¢ w mozliwosciach tej maszyny w tym dziale
konstrukcji przemystowych, ktéry jest dziedzing jego pracy.

Rys. 70.
Klacze i dZzwignie wyciete.maszynowo.



Rys. 71. Tarcze grub. 12 mm. Dtugo$¢ ciecia Rys. 72. Ramki owalne.
1 tarczy - 165 m, Czas — 7 m.



Rys. 73.
Dzwignie. Grubo$¢ 25 mm. Dtugo$¢ ciecia 1,12 m. Czas 5,5 min.
Tlen — 280 lilr.;"acct. — 40 lilr.

Rys. 74.
W idetki. Grubo$¢ 12 mui. Dtugo$¢ ciecia 1 m. Czas 3,2 min.
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Rys. 75.
Wyciete walki
na maszynie.

Rys. 7G
tacznik do sprzegania
przyczepek.
Grubo$¢ max. 110 mm.
Czas 15 min.
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Itys. 77.
CzeSci obrobione catkowicie zapomocg maszyny do cigcia tlenem.

Rys. 78.
Ptytki wentylowe wyciete z blachy na maszynie.
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Rys. "9.

Usztywnienie w tendrze, (irub. blachy 40 mm.
Koszt Uucia - «2 zt. Koszt cigcia - 39 zt.

Rys. 80.

Cze$¢ wozka parowozowego. Grub.blachy 35 mm.
Kucie — 50 zt. Ciecie tlenem — 32 zt.



Rys. 81.

Wahacz parowozu
Kucie — 77 zt.
Ciecie tlenem i spawa
nie — 49 zi.

Rys. 82.
Dzwignia popielnika
Kucie 70 zt.
Ciecie tlenem — 58 zi.

Rys. 83.
Dzwignia popielnika
Kucie — §8 zt.
Cigcie tlenem — 68 zt.
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Rys. 84.
Podtuznica woézka parowozowego. Grubo$¢ 30 min.
Frezowanie — 42 zt. Cigcie tlenem — 24 zt.

Rys. 85
Ulosowaniefna maszynie de'ciecia,
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Korbow6d silnika Diesela.



Rys; 88.; Podtuznica Pagonu motorowego. Grub. 65 mm.
Czas ciecia: 2,3 godz. Tlen — 16 m. sz. Acet. — 1,8 m.



Rys. 89.
Wat korbowy sprezarki powietrznej. Grub. 175 mm.

Rys. 90.
Blok grubos$ci 550 mm. przeciety palnikiem nadzwyczaj gtadko
zapomocg maszyny do cigcia.
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Rys. 91.
Wirnik pompy piaskowej. Grubo$¢ topatek 230 mm. Diugos¢ ciecia
catk. —0 m, Czas — 59 min. Tlen — 15 m. sz. ]fAcet. — 2 m. sz.
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Rys. 92. Tylnica szkieletu, statku morskiego. Grub. 350 mm. Czeéci trudne do odkucia zostaty
uformowane zapomocg cigcia tlenem. D#iugos$¢ ciecia 3,9 m.



Wpfyw ciecie zapomocg iienu na strukture stali. Bardzo
czesto dyskutowanem zagadnieniem jest wptyw plomienia palnika
na metal przecinany. Oczywiscie fizyczne lub chemiczne zmiany
moga mie¢ miejsce'tyjko w niewielkiej gtebokos$ci, poniewaz
dziatanie ptomienia ria stal przecinang jest bardzo stabe
i nic przenosi sie w gigb materjatu. Jest jednak faktem nie-
zaprzeczonym, ze istotnie po przejsciu palnika pozostaje cienka
skérka o wtasnosciach nieco odmiennych od reszty materjatu.

Powszechnie znane jest zjawisko, ze powierzchnia do-
znaje utwardzenia. Zwykle nie ma to praktycznego znaczenia,
jednak — w wyjatkowych wypadkach — moze by¢ niepo-
zadane, np. gdy krawedz blachy ulega w dalszej obrébce
wygieciu na zewnatrz. W tym- i podobnych wypadkach, gdy
naprezenia skupiajg si¢ na krawedzi utwardzonej przez pal-
nik, mogg powstawac rysy, ktére sa zaczatkiem do powaz-
niejszych peknie¢, przenoszacych sie wgtgb materjatu.

W jednej z amerykanskich walcowni poddano badaniu
powierzchnie przecinanych blokéw stalowych, grub. 150 mm.,
o zawarto$ci wegla 0,10 i 0,20%, w celu doktadnego okresle-
nia wptywu ciecia tlenem na strukture stali.

Badania dotyczyty tylko blach przecinanych maszy-

nowo. ).
Z naskdérka powierzchni, otrzymanej z przeciecia tle-
nem, zestrugiwano 4 warstwy grubosci 33 mm i kazda

warstwe badano na zawarto$¢ wegla. Te badania przeprowa-
dzono dla czterech réznych blach; wyniki ujete sa w tabeli I.

) The Welding Engineer, Nr. 11, 1931. Spaw. i C. M., Nr. 1, 1932.
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a b
Zewnetrzna warstwa naweglona. Metal w glebszej warstwie niezmieniony

W arstwa przejSciowa.

Rys. 03 a, b, c.
Zmiany w strukturze blachy cietej maszynowo palnikiem ac.-tlenowym.
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Tabela |

Procentowe zawarto$ci wegla w naskoérku stali przecietej maszy-
nowo palnikiem tlenowym.

Kolejne warstwy, idgc od

Blachy badane krawedzi w gtab

1 | 2 3 | 4
I niewyzarz. po cieciu 0,32 0,17 0,17 0,10
wyzarz. » 019 0,19 0,18 0.17
1 niewyzarz. » 0,27 027 023 0,22
wyzarz. » 021 023 0,22 0,23
lii niewyzarz. " 0,16 0,12 0,09 0,10
wyzarz. » 0,08 0,08 0,10 0,11
v niewyzarz. 0,12 0,12 0,11 0,10
wyzarz. ” 0,10 011 0,10 0,10
W tabeli tej dla kazdej blachy 1. Il. IIl, IV, podano dwa

szeregi cyfr: goérny szereg daje wyniki analizy blachy, ktéra
po przecigciu pozostata w stanie niewyzarzonym, a dolny
szereg — blachy wyzarzonej. Numeracja warstw 1, 2 3, 4 od-
powiada kolejno$ci warstw od powierzchni przekroju kj $§ o.l-
kowi niaterjatu.

Okazuje sie przy poréwnaniu zawartosci wegla po-
szczeg6lnych warstw tej samej blachy,, niewyzarzonej i wy-
zarzonej po przecieciu, ze warstwy blizsze powierzchni ule-
gaja naweglaniu kosztem warstw gtebiej potozonych. Wyglada
to tak. Ze «'egiel podczas przecinania emigruje z warstw
chtodniejszych do warstw bardziej rozgrzanych. Po wyzarzeniu
natomiast zawarto$¢ wegla jest mniej wiecej jednakowa, t. zn.,
ze stal po wyzarzeniu wraca do swojej pierwotnej struktury.
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Rys. 93d.
W arstwa zewnetrzna pized i po wyzarzeniu.

Kys. 94.
Zalezno$<£grubodei \sarflwy"naweglonej od giub. uiaterjatu cietego.
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Mikrograficzne zdjecia poszczegélnych warstw wykazujg
zupetnie wyraznie budowe sorbityczng warstwy zewnetrznej,
przejscie od budowy sorbitycznej do perlitycznej .i wreszcie
strukture perlityczng warstwy wewnetrznej, dokad juz wplyw
palnika nie siegat (rys. 03a, b i c).

Nawegianie warstwy zewnetrznej tlomaczy sie w ten
spos6b, ze podczas ochtadzania materjatu blachy wydziela sie
naprzod ferryt, a pozostaly roztwdr staje sie bogatszy w we-
giel. Poniewaz najpierw stygna warstwy gtebiej potozone,
a na koncu warstwy zewnetrzne, jako najsilniej nagrzane,
wobec tego wegiel emigruje od warstw gtebszych ku po-
wierzchni, gdzie sie koncentruje. Wskutek szybkiego studzenia
struktura sorbityczna pozostaje w materiale.

Wyzarzenie przywraca materiatowi z powrotem budowe
perlityczng i zawarto$¢ wegla wyréwnuje sie w catej warstwie
do pierwotnej wysokosci.

Na rys. 93d widzimy budowe sorbityczng blachy nie-
wyzarzonej po przecieciu, oraz budowe perlityczng tej samej
blachy po wyzarzeniu.

Dawniejszy poglad, Zze nawegianie warstwy zewnetrznej
jest powodowane przez acetylen, okazat sie niestuszny, gdyz
naweglaniu zewnetrznej warstwy towarzyszy odweglanie warstw
gtebszych. Aby sie jednak upewnié, ze istotnie spalanie ace-
tylenu nie wplywa na zawarto$¢ wegla w stali przecinanej,
dokonano préb przecinania tej samej stali przy uzyciu jako
ptomienia podgrzewajgcego raz acetylenu, a drugi raz wo-
doru. Analiza warstw poszczeg6lnych data wyniki podobne,
jak wykazuje tabela Il. Tym sposobem okazato sie. ze rodzaj
gazu palnego nie wplywa na stopien nawegienia krawedzi prze-
cinanej.
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Tabela I
Zawarto$¢ wegla w materjale przecinanym acetylenem i wodorem.

Kolejne warstwy

Blachy Rodzaj gazu od krawedzi w gtab
1 2 3 4
v acetylen 0,18 0,18 0,17 0J7
wodor 021 019 o016 0,17
VI acetylen 0,20 0,16 0,16 0,15
wodor 0,22 018 015 0,15

Nastepuje teraz pytanie, do jakiej gtebokosci siegaja
zmiany w strukturze, opisane wyzej. Oczywiscie zmiany te
zalezg od stopnia nagrzania, a to zalezne jest w pierwszym
rzedzie od grubosci materjatu, nastepnie w poszczeg6lnych
wypadkach zalezy od konstrukcji i stanu palnika, sprawnosci
maszyny, umiejetnej obstugi, czystosci gazow (szczeg6lniej
tlenu) it p. warunkéw, wplywajacych na szybko$¢ ciecia
i szeroko$¢ szczeliny wypalonej. Wyniki doswiadczeh przed-
stawione na rys. 94, obejmuja ciecie blach o grub. 25, 50, 75,
100 125, 150, 250, 500 i 550 mm. Z tych wynikéw, za-
znaczonych punktami na wykresie, wyposrodkowano krzywa,
z ktorej wida¢, ze grubos$¢ warstwy utwardzonej wzrasta stabiej
niz grubo$¢ metalu przecinanego.

Podgrzewanie metalu przed cieciem zmniejsza zty wplyw
palnika na strukture, gdyz ochtadzanie sie krawedzi prze-
cinanej nie jest tak gwaltowne. Stale wysokowegliste i stale
stopowe, ktére sg bardziej czute na zmiany temperatury, po-
winny byé z reguty podgrzewane przed cieciem, a po cieciu
natychmiast wyzarzane.
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MASZYNA DO CIECIA
PANTOTOM B 33



Rys. 95.
Dawny lyp maszyny Pantotom.

208



Istnieje szzreg typéw maszyn do decia, ktére dobrzo
Spetniajag swe zadanie, najcze$ciej jednak ceny ich sg do$¢ wy-
sokie i z tego powodu nie sg one dostepne dla wszystkimi za-
ktadéw, ktérych ten sposéb obrébki interesuje. Pozatem ogra-
niczony zakres zastosowania tycli maszyn nie pozwala na wy-
konywanie kazdego rodzaju pracy.

Maszyna Pantotom B. 33, ktérej, opis podajemy nizej,
jest prosta w konstrukcji, posiada malg wage, zajmuje bar-
dzo mato miejsca i nie wymaga zadnych fundamentéw. Od
najbardziej udoskonalonych nowoczesnych maszyn wyréznia sie
tern, ze przy niskiej cenie posiada bardzo rozlegte pole zasto-
sowania, dzieki nieograniczonemu posuwowi podtuznemu.

Uwazamy, ze zbedne jest podkre$lenie oszczednos$ci, uzys-
kiwanych przy stosowaniu tej maszyny. Wystarczy zaznaczy¢,
ze przy racjonalnem uzywaniu maszyny, mozna spozycie tlenu
doprowadzi¢ do 0,75 litr na cm" powderzchni ciecia.

Maszyna Pantotom B.33 powstata jako wudoskonalenie
maszyny Pantotom B, przedstawionej na rys. 95, ktéra przez
szereg lat zdotata utrwali¢ swoje powodzenie w krajacli
zachodniej Europy.

Poniewaz konstrukcja Pantotomu B.33 jest oparta na
wieloletnich doswiadczeniach z poprzednim typem, nic dziw-
nego, Ze nowa maszyna przedstawia ostatni wyraz techniki,
tak pod wzgledem sprawnos$ci, jak i uniwersalnosci.

Aby méc wykorzystaé wszystkie zalety i mozliwosci
tej maszyny, naiezy bardzo szczegétowo przestudjowaé opis
maszyny, podany nizej i przerobi¢ w formie c¢wiczen rozliczne
zastosowania tej maszyny z operatorem, ktéry ma jg obstu-
giwa¢. Dane, dotyczgace warunkdéw ciecia (ci$nienia, szybkosci
etc.), sg podane w tabeli na koncu opisu. Trzeba jednak
podkresli¢, ze nie majg one warto$ci absolutnej, pewne wa-
hania musza istnieé, zaleznie od ksztaltu, masy i natury
metalu objektu przecinanego. Im maszyna doskonalsza i im
subtelniejszg posiada regulacje, tern lepiej mozna jag wyko-
rzysta¢, tak pod wzgledem technicznym, jak i ekonomicznym,
warunkiem jednak niezbednym jest inteligentna obstuga, ktéra
dobrze orjentowataby sie, jaki zwigzek istnieje miedzy poszcze-
g6lnemi elementami regulacji i jak one wplywajg na jako$¢
i tanio$¢ operacji.
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Kys. 96. Pantotom B 33.



OPIS MASZYN Y.

Pantotom B 33. jest maszyng uniwersalna, pozwalajaca
wycina¢ z zelaza lub stali, o grub. od 3 do 600 mm, przedmio-
ty o dowolnym obrysie przy zastosowaniu odpowiedniego, spe-
cjalnego palnika do ciecia. Otrzymana powierzchnia ciecia jest
bardzo czysta i w wigkszosci wypadkéw nie wymaga dalszej
obrobki.

Pantoiom (rys. 96) posiada nieograniczony posuw podiuz-
ny, a jego posuw poprzeczny réwny jest 75 cm. Zazwyczaj po-
rusza sie on na stole, pokrytym wygtadzong blachg, ale w spe-
cjalnych warunkach, ze wzgledu na swdj stosunkowo maty
ciezar (ok. 80 kg.), moze sie toczy¢ na przecinanej blasze.

Pantotom sktada sie z czterech gtéwnych czesci:

1) ramy,

2) palnika do ciecia i przewodéw doprowadzajacych gazy,
3) organdw napedu automatycznego i

4) przyboréw.

i) Rama.

Rama (rys. 97) ma ksztalt usztywnionego prostokata,
ktérego dwa wieksze boki sa utworzone przez dwie rury Kka-
librowane T i Tj, pofgczone z sobg przy pomocy poprzeczek.
Rura T przesuwa sie w cylindrze C, ktérego ciezar jest wy-
starczajacy by zapewni¢ przyleganie przyrzadu do stotu.

Do ramy przymocowany jest palnik do ciecia D i auto-
matyczny naped S, do przesuwania karbowanego krazka M
wzdiuz dowolnego obrysu.

Posuw krazka karbowanego M wzdtuz obrysu wynika
z potgczenia dwuch prostokatnych przesunie¢ (toczenie sie
cylindra C i posuw rury T wewnatrz cylindra C).

Przedmiot, wyciety palnikiem, bedzie posiadat ten sam
ksztatt, co i wzorzec lub rysunek, wzdtuz ktérego bedziemy
przesuwac krazek M.

Celem zamortyzowania ewent. wstrzgséw umieszczono
na przyrzadzie tapke P (rys. 104) z podkiadka z nattuszczonej
skory, Kktorej cisnienie na cylinder C mozna dowolnie zmienic¢
przy pomocy S$ruby dociskowej V. tapka ta pozwala osiggnaé
jednostajng szybko$¢ posuwu bez wzgledu na kierunek.

211



212

M S

j Rys _fi7.
Widok oe6lny Pantotomu.

49 2
Rys. «S
Organy napedu.



Dwa kola zebate (1), umieszczone z kazdej strony cy-
lindra, zazebiajg sie dwoma taAcuchami (2), napietemi réwno-
legle, na stole, co zabezpiecza przyrzad przed przypadkowem
zeSlizgiwaniem sie (rys. 98).

2) Palnik i przewody doprowadzajace gazy.

Pantotom B. 33, moze pracowac palnikiem do ciecia Nr. 1,
ktéry normalnie dostarcza sie z maszyng, albo palnikiem do-
datkowym Nr. 2.

Gtowki palnikéw do ciecia wykonane sg z jednej sztu-
ki i dlatego sg bardzo trwate. Doptyw tlenu do cigcia znajduje
sie w $rodku gtdwki; strumien tlenu jest otoczony ptomykami
podgrzewajgcemi, nachylonemi ku $rodkowi i réwnomiernie roz-
lozonemi, co pozwala otrzymywaé gtadkie ciecie bez stapiania
kras edzl.

Palnik Nr. 1 (rys. 99) zaopatrzony jest w pie¢ dysz (Sre-
dnica wylotéw 10/10, 15/10, 20/10, i 30/10 mm) przy pomocy
ktérych mozna przecinaé stalowe blachy o grub. od 3 do
300 mm. Palnik Nr. 2 (rys. 100) jest zaopatrzony w 3 dysze ($re-
dnica wylotu 30/10, 35/10, i 40/10 mm), przy pomocy kto-
rych mozna przecina¢ bloki stalowe o grubosci od 300 do
600 mm.

Palniki mogg by¢ zasilane badZz acetylenem niskiego cis-
nienia, wytwarzanym w wytwornicy, badZz tez acetylenem roz-
puszczonym, pobieranym z butli. Ptomien podgrzewajacy re-
guluje sie przy pomocy zaworu iglicowego (12) (rys. 101).

Na rys. 98 widzimy, ze przewody gumowe doprowadza-
jace gazy umocowane s przy ich przyrzadzie rozdzielczym
(3), umieszczonym przed platformg maszyny i okoto hamul-
ca (5). Operator ma zatem pod rekg 3 zawory: do tlenu do
ciecia (6), do regulowania doptywu acetylenu (7) \ do jedno-
czesnego otwierania lub zamykania dopltywu gazéw podgrze-
wajacych (8).

Od rozdzielacza gazy sa prowadzone ku palnikowi prze-
wodami mosieznemi (9). Przewdéd doprowadzajgcy tlen do cie-
cia, zaopatrzony jest w manometr (10), w celu kontrolowania
ci$nienia tlenu w czasie pracy.

Przewody mosiezne sg pofaczone z palnikiem przy po-
mocy przewodéw gumowych, pozwalajagcych na fatwe obraca-
nie palnika.

Wstepne pionowe regulowanie odlegto$ci palnika od
przecinanego przedmiotu odbywa sie przez przesuwanie pal-
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Ubis

Rys. 100.
Palnik Nr 2.

4 61 362221 39
Rys. 103.
Widok z przodu na pomost z organami kierowniczemi.
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nika w tulejce (I1) i (Il bis). Ostateczne nastawienie iizysKkii
je sie przy pomocy nakretki karbowanej (23), rys. 103, dziata-
jacej zapoSrednictwem  preta (24) (rys. 103 i 101) i dzwigni
(25) na jarzmo (26),utrzymujgce palnik (rys. 101).
Specjalnekolanko do ukosowania, ktére umieszcza sie
miedzy palnikiem i dysza, pozwala wykonywaé ciecia pod ka-
tem (rys. 106). Kolanka sa przewidziane do ukosowania pod
24 25 katami 10N 30° i 40u. Na specjalne
zadanie moga by¢ dostarczone row-
ri 2 kolanka do ukosowania pod ka-
tem jakiejkolwiek innej wielkosci.

Do ukosowania po linji  krzywej
uzywa sie poza kolankiem do ukoso-
wania, specjalnego przyrzadu opisa-
nego w rozdziale o przyborach.

3) Naped automatyczny.

Silnik 0 mocy 1/12 K. M. przez pro-
ste  przesuniecie  przelgcznika (13;
(rys. 104) moze by¢ dotaczony do sie-
ci 110 lub 220 Volt. Silnik jest pota-
czony z przekiadnig redukujgcg szyb-
kos¢, ktéra przekazuje ruch karbowa-
nemu kragzkowi pociggowemu (21) za
posrednictwem két zebatych.

Ustawienie krazka pociggowego (21)
otrzymuje sie przez pokrecanie Kkie-

. rowniczego koétka  (14) (rys. 103).
Umocou/%%ieloplélnika. Szybkos$c silnika reguluje sie” przy po-

mocy tarczy zebatej (15), zaopatrzo-
nej w skale, odpowiadajgcg przecina-
nym grubos$ciom i odpowiednim dy-
szom palnika.

Silnik zaopatrzony jest w specjalny
patentowany regulator, dzieki ktéremu
przy kazdem potozeniu tarczy zebatej

Rys. 102. ) niezmienno$¢ szybkos$ci posuwu jest
Kolanka do ukosowania, 7 zapewniona.

Wszystkie, wyzej opisane cze$ci sg umieszczone na jed-
nym pomoscie (4) (rys. 104), a wiec sg tatwo dostepne. Po-
niewaz oprécz tego czesci te sg dobrze ostoniete, maszyna
zyskuje dodatkowo na masywnosci.
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Ma g6rnej czeSci karieru jcs( Umieszczona tablica (10
(rys. 104), na ktérej zaznaczono dane. charakterystyczne, doty-
czace ciecia przy uzyciu palnika Nr. 1. Tablica ta jest umiesz-
czona na sir. '234.

4 19 70 17 16 67 65 66 62 64

Rys. 104.
Widok na pomost zgoéry.

Tarcza rozdzielcza (17) (rys. 104), zamocowana na
karierze skrzynki szybko$ci, pozwala na ciecie przedmiotéw o
okreslonych katach (30°, 45°, 60° 90° i t. d.). W tarczy tej
znajdujg sie otwory, rozmieszczone na obwodach dwuch Kkol.
Zatyczka (18) (rys. 103) na precie o zmiennej dtugosci (19)
jest zamocowana na osi (20) koétka karbowanego (21) po-
ciggajacego maszyne. Przez wetkniecie zatyczki, na ktorg dziata
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sprezyna, do otwordw tarczy rozdzielczej, ustawia sie w ozna-
czonym kierunku krazek pociggowy (21).

W wypadku ciecia wzdtuz ustalonego obrysu, $rubka
(22), pozwala docisngé szczeki (71) do osi (20), co zmniejsza
ruchliwo$¢ krazka pociggowego (21).

Przybory.
1 Cyrkiel.
Na zadanie jest dostarczany specjalny cyrkiel, ktéry po-
zwala wycinaé tarcze i kryzy o $rednicy od 50 do 750 mm.

Rys. 105.
Cyrkiel.

Cyrkiel ten (rys. 105) sktada sie z linji zaopatrzonej
w podziatke (27), po ktérej przesuwa sie wodzik (28), unie-
ruchamiany przy pomocy S$rubki (29).

Na koncu linji znajduje sie rozszerzenie (30), zaopatrzone
w czopek (31), ktéry przedstawia staty $rodek cyrkla. Na wo-
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dziku (28) umieszczona jest katownica (32), ruchoma naoko-
to osi (33) i zaopatrzona w widetki (34), ktére obchwytujg
kotek (35) przymocowany do oprawki (36) krazka pociggowego.

2. Przyrzgd do ukosowania w dowolnych
kierunkach.

Przy zastosowaniu tego przyrzadu zamienia sie jarzmo
(26) (rys. 101) zwykle stosowane, przez jarzmo specjalne
(rys. 106). Specjalna tulejka palnika jest przymocowana do
jarzma za posrednictwem tozyska kulkowego o dwéch wien-
cach kulek, przezco otrzymuje sie bardzo swobodny obrét pal-
nika. Tulejka jest pozatem zaopatrzona w koto zebate (37), na
ktérem jest naciggniety tancuch (38) (rys. 106).

38 40
Rys. 10(.
Specjalny uchwyt palnika.

tancuch ten zazebia sie réwniez z identycznem kotem

zebatem (39), znajdujacem sie na widetkach (36) karbowanego
kdotka pociggowego (rys. 105). Dzigki tetnu urzadzeniu zmig-
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iiy kierunku kotka pociggowego sg catkowicie przekazywane
do palnika. Jezeli wiec na palniku zamocuje sie kolanko do uko-
sowania, bedzie on stale nastawiony pod niezmiennym Kkatem
w stosunku do kierunku posuwu. Kat ukosowania bedzie wiec
staty bez wzgledu na obrys opisywany przez krazek pociggowy.
Naciggniecie tancucha moze by¢ regulowane przy pomocy
kotka (40).

3. Specjaluy przyrzad do wycinania
o Srednicy wiekszej od 750 nim.

Rys. 107. Jezeli zamieni¢ kolanko do ukosowania na

41 38 40

Rys. 107
Przyrzad do ciecia grubych kot

kolanko o katach prostych (41), wtedy koncéwka (42) zamo-
cowana na koncu tego kolanka, bedzie zakre$la¢ kolo, o pro-
mieniu réwnym promieniowi zakre$lanemu przez krazek pocig-
gowy, powiekszonemu o diugos$é kolanka (41), ktéra zazwy-
czaj wynosi 125 mm. W ten sposéb mozna wycina¢ kota o
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$rednicy réwnej 1 ni. Na zadanie dostarczane sg kolanka o
innych diugosciach (13) (rys. 108). Np. zapomoca kolanka
o dtugosci 075 mm. mozna wycina¢ kola 1,50 m. S$rednicy

41
42 Kolanka do wycinania
két o wielkich
Vipr ~ itrpdnicacli.
43
Szybko$¢ posuwu krazka pociggowego i palnika sg propor-

cjonalne do promieni két zakre$lanych przez te czeéci maszyny.
) 4, Uchwyt do samoczynnego prowadze-
uia.

Przy pracy seryjnej wazne jest uniezaleznienie wykona-
nia od indywidualnej zrecznosci pracownika. W tym celu sto-

Itys. 100).
Uchwyt do samo-
czynnego prowa-

dzenia.

suje sie prosty przyrzad, ktéry automatycznie prowadzi karbo-
wany Kkrazek pociggowy po specjalnym wzorcu, pod warun-
kiem, ze wycinany przedmiot nie zawiera krzywych o mniej-
szym promieniu od 5 mm.

Przyrzad (rys. 109) jest utworzony z poprzeczki (44)
zamocowanej przy pomocy S$rubki (45) do oprawki krazka
pociggowego. Poprzeczka ta zaopatrzona jest w szczypce (46),
zaciskajagce sie na wzorcu, wykonanym z blachy miedzianej
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(47), ustawionej na kant, po ktérej posuwa sie kragzek po-
ciggowy.

W tym wypadku dla wyréwnania wysokosci wzorcu na-
lezy podiozyé pod kota zebate cylindra (48) 2 ptaskowniki od-
powiedniej grubosci (rys. 98). Nalezy réwniez pamieta¢ o cat-
kowitem rozluznieniu szczeki (71) (rys. 103).

5. Wskaznik. Celem utatwienia zakre$lania obrysu
przedmiotéw, dla ktérych zbedne jest sporzqdzanle _specjalnego
wzorca, mozna zastosowa¢ do ,Pantotomu" wskaznik, zaopa-
trzony w otéwek lub rysik, zapomocq ktérego opisuje sie obrys,

Kys. 110. K'»s. 111 -
W skaznik. Przyrzad nastawczy.

odpowiednio poruszajac kotkiem kierunkowem krazka pocia-
gowego (rys. 110).
6. Przyrzagd nastawczy. Dla tatwego i doktadne

go ustawienia palnika w stosunku do wycinanego przedmiotu,

na palniku umieszcza sie $lepg koncéwke przedstawiong na

rys. 111. Przyrzad ten skilada sie z mosieznej nakretki (50),

w ktérg wkreca sie rysik stalowy (51) o cementowanem i liar-
towanem ostrzu. Rysik ten jest oddalony od osi palnika o
dtugos$¢é, rowng potowie szerokosci ciecia. Istnieje pie¢ rodzaji
rysikbw odpowiadajacych pieciu dyszom palnika Nr. 1.

22i



7 Krazek do wysoko$ciowego nastawia-

nia palnika. Blachy, przeznaczone do konstrukcji duzych
przedmiotéw, w wiekszosci wypadkéw nie sa réwne. Wobec
tego palnik w czasie pracy powinien automatycznie ustawié
sie w nalezytej odlegtosci od powierzchni przecinanego przed-
miotu, bez konieczno$ci regulowania jego potozenia przy po-
mocy nakretki regulujacej (23).

Rys, 112.
Kr:jzek pomocniczy.

Dzieki urzadzeniu, wskazanemu na rys. 112, palnik za-
chowuje stalg odlegto$¢ od przecinanego przedmiotu. Urzadze-
nie to skiada sie z krazka (52) umieszczonego w oprawce
(53), zamocowanej do zacisku (54), ktéry osadza sie nad gtow-
ka palnika.

Odlegto$¢ dyszy od przedmiotu przecinanego reguluje
sie, przesuwajac oprawke, ktéra posiada wyciecie (55), w sto-
sunku do zacisku (zluznienie, nastepnie dokrecenie $ruoki 57)
lub tez zmieniajagc potozenie zacisku na palniku.



Przy postugiwaniu sie przyrzadem nalezy pamietaé o
catkowitem odkreceniu nakretki (56), zamocowujacej palnik, aby
mogt swobodnie przesuwaé sie w tulejce (11).

W czasie wykonywania ciecia krgzek (52) toczy sie po
blasze, dostosowujgc sie do jej nierdwnosci. Podnoszenie sie
i opadanie krazka (52) przenosi sie na palnik przy pomocy
zacisku (54). Krazek przy zmianie kierunku lub opisywaniu
krzywych nastawia sie automatycznie, w zadanym Kkierunku,
pociggajac za soba palnik, ktéry stanowi o$ obrotu.

Obstuga maszyny.

W step. Upewni¢ sie, ze cylinder C i rura T sg sta-
rannie oczyszczone i nasmarowane. Nastepnie umiesci¢ ma-
szyne na czystej poziomej powierzchni, (stét, arkusz blachy
i t d.), z ktérej uprzednio uprzatnieto wszystkie przedmioty,
mogace przeszkodzi¢ jej ruchowi.

Nie nalezy zapomina¢ o tern, ze w celu poprawnego wy-
konania roboty jest niezbedne zainstalowaé maszyne tak, aby
unikngé szkodliwych wstrzagséw, spowodowanych niestateez-
noscig podstawy.

Sprawdzi¢, poruszajgc Srubkg V, czy tapka P jest od-
powiednio doci$nieta do cylindra tak, zeby reczny posuw ma-
szyny byt lekki. Uregulowaé szczeki (71) przy pomocy S$rub-
ki (22) (rys. 103), w ten spos6b, by docisk byt bardzo lekki,
w wypadku pracy przy pomocy wzorca i bardzo doktadny
w wypadku wycinania wzdtuz obrysu. Do przecinanej gru-
bosci dostosowa¢ odpowiednig koncéwke i uregulowaé cisnie-
nia, stosownie do wskazéwek tablicy, znajdujgcych sie na
str. 234.%)

Zaktadanie koncowki i regulacja pal-
nika. Wkreci¢ dysze (58) w przednig cze$¢ palnika (59) tak,
zeby zapewni¢ szczelno$¢ potaczeniu i nie uszkodzié go zbyt
silnem dokreceniem. Nastepnie unieruchomi¢ nakretke (60)
na dyszy (rys. 113).

Niedostateczny docisk dyszy moze wywotaé t. zw. strze-
lanie palnika w chwili zapalania. W celu unikniecia tej niedo-
godnosci nalezy sprawdzi¢, czy w przewodzie, doprowadzajg-
cym acetylen, istnieje wystarczajace ssanie. W tym celu, po

) W wypadtu lukosowania nalezy postugiw a¢ sig* dysza o wiek-
szym wylocie.

223



224

58 59

Rys. 113.
Zaktadanie dyszy.

Rys. 114.
Kontrola ssania.



zamocowaniu dyszy na palniku, nalezy zdjg¢ waz doprowadza-
jacy acetylen i otworzyé doptyw tlenu, stuzgcego do podgrze-
wania. Umieszczajagc palec na otworze wlotowym do acetylenu,
winno sie wyczué, przy otwartym zaworze, wyrazne ssanie
(rys. 114). Je$li ssania niema, nalezy zluzni¢ nakretke (60), do-
cisng¢ dysze i ponownie zamocowaé nakretke.

Gdy palnik jest gotéw ao uzycia, nalezy otworzy¢ zawor
do regulowania acetylenu oraz zawér przelotowy, obydwa znaj-
dujgce sie na bloku rozdzielczym gazéw. Zapali¢ nastepnie
palnik i uregulowaé¢ ptomien przy pomocy zaworéw (7) i (12)
tak, zeby moc ptomienia byta dostosowana do przecinanej
grubosci.

Uruchomienie maszyny. Wylgczy¢ krazek po-
ciggowy, postugujac sie dzwignig (61) (rys. 103 i 105). Pal-
nik umiesci¢ przy krawedzi przecinanej blachy, lecz poza obre-
bem tej czedci, ktdra ,ma by¢ wycieta. Odlegto$¢ palnika ure-
gulowaé, przy pomocy nakretki karbowanej (23) (rys. 103).
Przez podniesienie dzwigni (61)*) wiaczy¢é krazek pociggowy.
Przy pomocy silnika doprowadzi¢ palnik doktadnie na punkt,
w ktéorym ma sie rozpoczaé ciecie. Nastepnie przekreci¢ wy-
tacznik (68) (rys. 103 i 104) w celu zatrzymania maszyny.

W celu uregulowania szybkos$ci posuwu podnie$¢ korbke
(62) (rys. 104) tak, zeby ja roztaczy¢ z tarcza zebatg (15)
i obraca¢ dookota osi (63) az do chwili, gdy otwér (64)
umieszczony na korbce znajdzie sie¢ nawprost cyfry grubosci
ciecia, zaznaczonej na tarczy **).

Pusci¢ korbke, ktéra zndéw 4gczy sie z tarcza. Tarcze
obréci¢ przy pomocy raczki (65) az do chwili, gdy ztobek
(66) oprze sie o czop (67).

Z chwilg, gdy krawedz blachy ogrzewanej palnikiem
znajdzie sie w temperaturze wisniowego zaru, otworzy¢ zawor
tlenu, stuzacego do ciecia i uruchomi¢ maszyne przy pomo-
cy wiacznika***).

*) Czasami natrafia si¢ na trudno$ci przy witaczaniu krazka pocia-
gowego, co jest spowodowane niewtasciwem potozeniem két zebatych.
Nalezy wtedy pokreci¢ silnik, az wtaczenie da sig¢ uskuteczni¢ bez trud-
nosci.

**) Patrz w rozdziale o utrzymaniu maszyny spos6b sprawdzenia
danych zaznaczonych na tarczy.

“*e) Przj* przecinaniu grubych profili (powyzej 20D mm) nalezy
stopniowo doprowadzi¢ posuw do normalnej szybkoSci, manewrujac tarcza
rozdzielczg.
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W wypadku ciecia wzdtuz obrysu wystarczy prowadzié¢
krazek pociggowy doktadnie podiug rysunku wycinanego
przedmiotu.

Reguty dotyczace techniki ciecia maszynowego sg takie
same, jakie obowigzuja przy cieciu stali wogéle. Podczas cie-
cia nalezy zwraca¢ uwage na doktadne uregulowanie pto-
mienia palnika.

Sprawdzaé podczas pracy, czy strumien tlenu wystar-
czajagco przenika przecinany przedmiot, czy krawedzie po-
wierzchni ciecia nie topig sie i czy zuzel nie tworzy sie pod
linja przeciecia.

Wady te powstajg badz to wskutek zlego uregulowania
palnika lub szybkos$ci posuwu, badz tez wskutek zbyt wyso-
kiego cisnienia tlenu, jak réwniez wskutek zastosowania zbyi
silnego plomienia podgrzewajacego (patrz. str. 236).

Wycinanie tarcz i, kryz. Umiesci¢ wprost siebie
znaki, znajdujace sie: jeden na $rodku cylindra C, drugi na
lapcc P.

W stole, po ktérym toczy sie maszyna, wycigé otwar
o giebokosci 3—4 mm. i o $rednicy réwnej doktadnie 3 mm.
Otwdr ten winien sie znajdowaé na osi wyzej wymienionych
znakow.

Umiesci¢ czopek, tworzacy $rodek cyrkla, w otworze
znajdujgcym sie na stole i sprawdzi¢, czy cyrkiel swobodnie
§lizga sie po stole, przesuwajac go reka.

W wypadku wycinania tarcz ciecie zaczyna sie przy jednej
krawedzi blachy, kierujagc krazek ku widetkom (34).

Gdy kolek (35) oprze sie O widetki, kragzek pociggowy
zaczyna opisywaé koto i od tej chwili przyrzad dziata auto-
matycznie. .

W wypadku wycinania otworéw w ksztatcie kota, cze$c
(32) przesuwa sie naokoto osi (33) o kat ok. 90°, poczem
kolek (35) wsuwa sie w widetki (34). Po ukoniczeniu tych
dwéch czynnosci palnik, gotéw do ciecia, winien sie znajdowac
nad otworem o S$rednicy 4—5 mm, ktéry sie uprzednio wycieto
w blasze, wewnatrz wyzej wymienionego okregu kota, o Kkilka
milimetréw od jego krawedzi. W kofcu uruchamia sie ma-
szyne, przytrzymujac reka linje cyrkla, celem uniemozliwienia
jej obrotu. Krazek pociggowy opisuje mate kotko naokoto osi
(33), poczem gdy katownica dochodzi do nieruchomej,czesci



wodzika, puszcza sie linje i krazek pociggowy opisuje zada-
ne koto.

Chcac wycigé kryze, nalezy zacza¢ od wyciecia wewne-
trznej czeéci, a nastepnie, nie zmieniajagc potozenia blachy,
wycina¢ jej zewnetrzng czesc.

Jest zrozumiatem, ze przy wycinaniu tarcz, kryz lub
tukéw o okreslonych promieniach nalezy _przy nastawieniu
wodzika uwzgledni¢ szeroko$¢ ciecia, dodajac p6t szerokosci
w wypadku wycinania kota na stronie zewnetrznej przedmiotu
i odejmujac pdl szerokoSci ciecia przy wycinaniu kota na
wewnetrznej stronie przedmiotu (rys. 115 i 116). Szerokosci

Rys. 115. Rys. 11G.

cie¢, odpowiadajgce poszczegélnym koncéwkom, sg zaznaczone
na tablicy znajdujacej sie na str. 234.

Przyktad. Chcac wycigé tarcze grubosci 20 mm
o promieniu 140 mm, nalezy zastosowa¢ dysze o wylocie 15/10,
ktérej szeroko$¢ ciecia wynosi 2,8 min. Wodzik znajdujacy
sie na linji nalezy ustawié¢ na podzialce 140-#2,8:2=111,4 mm.

Utrzymanie maszyny.

Smarowanie. W poszczegbélnych czesciach maszyny
sg umieszczone tozyska kulkowe, ktérych utrzymanie jest mato
ktopotliwe i wymaga minimalnego naktadu pracy. Do sma-
rownicy (59) regulatora (rys. 104) wystarczy dodaé raz ty-
godniowo 4 krople oleju wazelinowego.

Do smarownicy reduktora szybkosci nalezy réwniez co
pewien czas doda¢ smaru, uzywanego do skrzynek biegu.
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tozyska kulkowe silnika nie wymagajg zadnego sma-
rowania.

Prowadnica silnika, jak réwniez cale urzadzenie pod-
noszace palnik, nalezy co pewien okres czasu czysci¢ i na-
smarowac¢ olejem wazelinowym.

Cylinder i rura przesuwowa winny by¢ utrzymane w
nalezytej czyslosci i smarowane olejem wazelinowym.

Utrzymanie dysz. Dla otrzymania czystych cieé
nalezy pracowa¢ dobrze utrzymanemi dyszami. Czastki tlen-
kéw, powstajgcych podczas ciecia, przylegajg czestokro¢ do
wylotéw i zanieczyszczajg je.

Zanieczyszczanie otworéw, doprowadzajagcych gazy pod-
grzewajace, poznaje sie po zewnetrznym wygladzie ptomienia,
ktéry staje sie nieregularny. Dla usuniecia tych wad wystarczy
podczas palenia sie palnika oczysci¢ otwoér dyszy kawatkiem
drzewa.

Jezeli doptyw tlenu do ciecia jest zanieczyszczony, co
powoduje odchylenie strumienia tlenu, wtedy przeczyszcza sie
kanai przy pomocy mosieznej igty.

Dysze nalezy czysci¢ okresowo, np. po kazdej wyko-
nanej pracy, nie czekajagc na ukazanie si¢ wyzej opisanych
objawdw.

Sprawdzanie danych zaznaczonych na
tarczy sterujgcej. Co pewien okres czasu nalezy
sprawdza¢, czy szybkosSci posuwo6w, odpowiadajgce grubo$ciom
ciecia, zaznaczonym na tarczy (15) zgadzajg sie w grani-
cach tolerancji 5°/0 z szybkos$ciami, zaznaczonemi na tablicy
(16).

W tym celu wykonuje sie czynnoSci opisane na str. 225
tak, jakby sie wykonywato normalne ciecie i przy pomocy po-
dziatki, utozonej na stole, .mierzy sie szybko$¢ posuwu. Je-
zeli szybko$¢ ta nie odpowiada szybko$ci, zaznaczonej na
tablicy (16), nalezy wykreci¢ nieco S$rubke (72), (rys. 98), az
do chwili otrzymania wtasciwej szybkosci posuwu.

Wskazowki dotyczace techniki ciecia.

Chcac unikngé odksztatcen mogacych powstaé wskutek
wysokiej temperatury ciecia, zawsze nalezy sie staraé, aby
wycinany przedmiot jaknajdtuzej tworzyt cato$¢ z materjatem,
z ktérego jest wycinany.

Nizej podane wskazéwki, odnoszace sie do wycinania
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kryz, stosujg sie roéwniez do wypadkéw wycinania innych
przedmiotéw.

Chcac otrzymac¢ dobre wyniki ciecia, nalezy zwracaé
uwage na:

1) nastawienie maszyny,
2) rozpoczynanie ciecia,
3) sposéb wykonania ciecia.

1) Chociaz umocowanie wycinanego przedmiotu zapo-
pobiega jego obsunieciu sie przy koncu ciecia, jednak wska-
zane jest podeprze¢ go dodatkowo przed rozpoczeciem pracy.

2) Biorac pod uwage zjawiska rozszerzalno$ci, powsta-
jace w czasie pracy, konieczne jest rozpoczyna¢ ciecie w od-
powiednim punkcie obrysu i cigé w takim kierunku, aby zja-
wiska rozszerzalno$ci nie wptywaly na zmiane ksztaltu i wy-
miaréw wycinanej tarczy lub kryzy.

Potozenie punktu rozpoczecia ciecia zalezy od wymia-
rbw wycinanego przedmiotu i blachy, oraz od potozeniu
obrysu przedmiotéw na blasze.

W wypadku rys. 117, ciecie jest dobrze wykonane.
W ten sposéb pod wplywem rozszerzalnosci, czes¢ A odsuwa
sie podczas wycinania, cze$¢ B me porusza sie.

Przeciwnie, o ile ciecie odbywa sie tak, jak to po-
kazano na rys. 118, cze$¢ C, zawierajagca wycinany przedmiot,
zmienia potozenie pod wpltywem rozszerzania sie metalu.

Nawet, je$li wykanczanie ciecia wykonywa sie nalezycie,
mozliwe jest, ze wycinany przedmiot doci$nie sie do blachy,
co spowoduje, ze cze$¢ wykonana nie bedzie odpowiadata
poczatkowemu obrysowi (rys. 119).

Celem unikniecia powyzszej niedogodnosci wystarczy
umiesci¢ klin na poczatku przecietej szczeliny w momencie,
gdy palnik doszedt do punktu przeciwlegtego punktowi
poczatkowemu (rys. 120).

Wzorce.

W wypadku wykonywania pewnej iloSci przedmiotow
o bardzo doktadnych wymiarach zaleca sie sporzadzanie wzor-
ca do ciecia.

Wzorzec automatyczny. Ten rodzaj wzorca
winien by¢ stale stosowany o ile tylko wymiary wycinanego
przedmiotu pozwalaja na to. Jest on utworzony z paska
blachy miedzianej o przekroju i2 mm X 2,5 mm. ustawionego
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Rys. 117. Rys. 118.
Rys. 110. Rys. 120.
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na sztorc i umocowanego na podstawie sporzadzonej z bla-
chy o grubosci ok. 1,5 mm (rys. 109).

Przy wykonywaniu obrysu podstawy nalezy uwzglednié
szeroko$¢ szczeliny, w ten sposéb, ze obrys podstawy winien
sie znajdowa¢ w odlegtosci | nazewnatrz obrysu wycinanego
przedmiotu. Warto$ci | podane sg w nastepujgcej tabeli:

dys7.a %o 1500 “/0 ¥, K]

Amm 0 0 05 1 15

Przy pomocy powyzszego wzorca mozna wyciaé luki,
z ktorych najmniejszy odpowiada promieniowi 5 mm., Jesli
wycinane przedmioty zawierajg ostre Kkaty, ktére  nalezy
uwzgledni¢ przy cieciu, wtedy nalezy stosowa¢ wzorce innego
rodzaju.

Wzorzec do ciecia poOtautomatycznego.
Jest on utworzony z rowka o giebokosci 25 mm w ktorym
toczy sie krazek pociggowy. Rowek ten utworzony jest przez
przynitowanie lub przypojenie przy pomocy zgrzewania
punktowego dwuch blach, do trzeciej blachy o grubosci
1—15 mm, jak to wida¢ na rys. 121.

Szeroko$¢ rowka i wymiary wzorca dla trzech prostych
przypadkéw: linji prostej, kata ostrego i linji krzywej o mniej-
szym lub wiekszym promieniu sg podane nizej. Kombinacje
tych elementéw daja wzorzec o dowolnych ksztattach. Wzo-
rzec sktada sie z dwuch czeéci: jedna — wewnetrzna —
znajduje sie po tej samej stronie rowka, co i wycinany przed-
miot, druga — zewnetrzna — znajduje sie nazewnatrz
rowka i wycinanego przedmiotu.

I. Liiija prosta. W tym wypadku wzorzec przed-
stawia sie w ksztatlcie rowka o szeroko$ci 2 nim.

ii. Kat ostry.

1) Kat zewnetrzny. Dla umozliwienia obrotu krazka
pociggowego nalezy przerwa¢ zewnetrzng cze$¢ wzor-
ca w odlegtosci i8 mm od wierzchotka kata (rys.
122). W tej czeSci wzorca krazek pociggowy na-
lezy przyciska¢ recznie do wewnetrznej jego czesci,
tworzacej cze$¢ prowadzaca.

2) Kat wewnetrzny. \V tym wypadku cze$¢ ze-
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wnetrzna wzorca jest prowadzacg, a cze$¢ wewnetrzna
jest wycieta, jak to zaznaczono na rys. 122.

Il. Lin je krzywe.

1) Krzywa o promieniu wiekszym od 100 mm.
Wystarczy wykonaé tylko cze$¢ zewnetrzng wzorca, gdy sie
ma wykona¢ krzywa wypuklty Ilub czes¢ wewnetrzng, gdy
sie ma wykona¢ krzywa wklestg (rys. 123). Krazek pociggowy
Pantotomu samoczynnie opisuje obrys wycinanej krzywej.

2) Krzywa o promieniu mniejszym lub réwnym
100 mm. W tym wypadku nalezy postugiwaé sie czeScig
wewnetrzng wzorca dla otrzymania krzywej wypuktej i czedcig
zewnetrzng wzorca dla otrzymania krzywej wklestej. Krazek
pociaggowy nalezy jednak prowadzi¢ reka. Cze$¢ wewnetrzng
lub zewnetrzna krzywej nalezy odcig¢ na diug. 18 mm od jej
poczatku lub konca, zaleznie od wypadku (rys. 124).

Rys. m .
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Rys. 121.

Ct. ZCWr1

Rys, 122.

ODLEGLOSC OBRYSU WZORCA OD OBRYSU WYCINANEGO.

Koncowki

Linje proste

i krzywe
0 promieniu
< 100 mm
fi, 100
fole 200
£25= 600
[eV) 1)
lLili ioo
fcifr* 200
Na>?
£ £ 600
*)  Znaki

by¢ dodana lub

wzorca.

io.no 15/10

0 +0,4
+2'%) 424

-0,8») -0,4
-0.,4 0

0 +0,4
+2,8 + 3,2
+ 24 +2,8
+2 + 24

20/10

+0,8
+2.,8

0
+0,4
+0,8

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

2510

+ 12
+3,2

+0,4
+0,8
+,12

+4
+36
+3,2

30110

+1,6
+3,6

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

+4.,4
+4
+3,6

plus lub minus oznaczaja, ze dana ilo$¢ milimetréw ma
odjeta od wymiaréw wycinanego przedmiotu.

**) Cyfry oznaczone ttustym drukiem odnosza sie do czesci ze-
wnetrznej wzorca, oznaczone cienszym drukiem — do cze$ci wewnetrznej

233



]
1%

]
(%]

o o

10
12
15
20
25
30
35
40
50
60
70
80
90
100
110
125
150
175
200
250
300

AKTERYSTYCZNE pracy pantotomu

zaopatrzonego w palnik Nr. 1

Szeroko$¢
szczeliny

2,8

3,6

4,4

52

Cisnienie
tlehu atm.

15 2

PWNE

2,75

3.3

2.3
2,6
2,8

24
2,6
2,8
3.1
33

3.3
3.5
3,8
4.2
4.7
4.2

5.8

Spozycie gazéw tu li~
trach na 1 m. cigcia

Tlen
Pod- 1
grze- j Ciecie
watiie

44 12
64 15
74 16
86 17
155 26
202 31
264 39
325 46
373 52
482 77
620 91
725 105
820 11
925 117
1050 138
1110 143
1190 146
1285 150
1425 159
1720 225
1800 232
2745 316
4600 468

Acety-
len

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

8.5
10
9,75
9.6
9,5

8,4



Uwagi:

a) Cisnienie tlenu do podgrzewania manometrii reduk-
tora. Cisnienie tlenu stuzacego do podgrzewania wyznaczone
jest przy normalnym cisnieniu acetylenu. W wypadku, gdy cis$-
nienie to jest niewystarczajgce (czeste strzelanie palnika), na-
lezy podwyzszyé cisnienie wskazane na tablicy.

b) Cisnienie tlenu do ciecia wskazuje manometr, umie-
szczony na rozdzielaczu gazéw (na maszynie).

c) Szybkosci, jak réwniez inne wskazania na tarczy
sterujgcej sa warto$ciami przecietnemi. Szybkos$ci ciecia sa za-
lezne od masy i wymiaréw przecinanego przedmiotu, od ro-
dzaju stali i innych czynnikéw.
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Typowe przyKtady cieé¢ wadliwie wyKonanych i $rodHi

Topienie gérnej
krawedzi.

Wygryzanie metalu.

zaradcze.
Kys. 125.
Zmniejszy¢ ptomien
podgrzewajacy.
Rys. 126.

Zwigkszy¢ szybkosc¢.
Zmniejszy¢ ci$nienie.
Zmieni¢ dysze, lub zatozyé

wiekszg dysze, jezeli to ko-
nieczne.



Rys. 127

Zbyt wielkie odchylenie strumienia Zwigkszy¢ ci$nienie i zmniej-
ku tytowi (,opdZnienie®) szy¢ szybko$¢.
Zatozy¢ ewentualnie wieksza
dysze.
Rys. 128,
Sraki w metalu (np. warstwa Zmniejszenie ci$nienia, albo
zuzla). zwiekszenie ptomienia pod-
grzewajacego moze ztagodzié
trudnosci.
Uwaga:

Nizej podane wady sa typowe dla decia. Podczas pracy
tnoga one jednak zachodzi¢ réwnoczes$nie i dawaé¢ zjawiska bar-
dziej ztozone. Dla przeciwdziatania takim usterkom wystarczy
odpowiednio skombinowa¢ podane S$rodki zaradcze.

Pracownik w szybkim tempie nabywa odpowiedniego do-
$wiadczenia, ktére mu pozwala osiggngé¢ dobre wyniki bez wy-
sitku.
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Rys. 137.
Przecinani« rury zeliwnej.



Rys. 132.
Odcinanie zapomoc;j palnika stupéw zeliwnych do o$wietlania.
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Charakterystyka  ciecia zeliwa. Jak pisaliSmy po-
przednio, ciecie zelaza tlenem moze sie odbywaé tylko
dzieki temu, ze spalone zelazo, czyli tlenki zelaza, topig sie
wczeéniej niz zelazo, wskutek tego odrywane sg z powierzchni
przez strumiefi tlenu, a pod palnikiem stale jest Swieze czyste
zelazo. Zupetnie co innego przy zeliwie. Zeliwo topi sie
wczesniej, niz tlenki zelaza, wiec w czasie ciecia widzimy,
.ze gdy zeliwo topi sie pod palnikiem, to tlenki Zzelaza, nie-
stopione, dostajg sie wglab topigcego sie zeliwa. Wkrotce pod
palnikiem tworzy sie mieszanina zeliwa ze spalonem Zzelazem,
ktéra zastyga pod zimnym strumieniem tlenu.

Dawny sposéb ciecia zeliwa, obecnie réwniez prakty-
kowany o ile rozchodzi si¢ tylko o zniszczenie przedmiotu
zeliwnego, lub o wykonanie mniej doktadnego otworu, jest
nastepujacy: wybiera sie rurke gazowa Kkilku metrow diu-

gosci i wprowadza sie do niej 3 lub 4 druty S$rednicy
25 mm. Rurke +taczy sie przewodem gumowym z butlg
z tlenem i nastawia sie zawér ledukcyjny na cisnienie 12 at,

potrzebne do rozpoczecia ciecia. Podgrzewa sie do czerwo-
nosci miejsce ciete i koniec rurki z drutami zwyklym pal-
nikiem i nastepnie otwiera sie zawor redukcyjny tlenowy,
po przytozeniu rurki do przedmiotu przecinanego.

Stosuje sie wiec w tym wypadku te samg ,lance" kto-
rej zastosowanie w hutnictwieopisano wyzej, na str. 143 i na-
stepnych.

Zelazo z rurki i drutéw spala sie w strumieniu tlenu,
a wytworzone ciepto wytapia zeliwo. W miare wytapiana
sie zeliwa, rurke zagtebia sie coraz wiecej. Oczywiscie koniec
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rurki z drutami spala sie ciagle, dlatego trzeba mle¢ dtuga
rurke. Ciénienie tlenu po rozpoczeciu pracy mozna zmniejszy¢.

Palnik Pyrocopt do ciecia zeliwa. Badania laboratoryjne
wykazaty, iz ciecie zeliwa mozna osiagna¢ jedynie przy zasto-
sowaniu tlenu o bardzo wysokiej temperaturze. Palnik do
ciecia zeliwa skonstruowano wiec w ten sposéb, ze do stru-
mienia tlenu, stuzacego do ciecia, doprowadza sie matg ilos¢
acetylenu, ktéry przy wyjsciu z dyszy zapala sie i w ten
spos6b w znacznym stopniu ogrzewa reszte tlenu.

Palnik den umozliwia wiec ciecie zeliwa przy zastoso-
waniu tej samej metody, ktérg sie postugujemy w wypadku
ciecia stali. Palnik ,Pyrocopt Fonte* rézni sie od zwyczajnego
palnika do ciecia jedynie dwiema nastepujacemi cechami:

1) strumien tlenu do ciecia, ogrzanego domieszkg acety-
lenu, w pewnej swej czeéci zawiera jadro posiada-
jace nadmiar tlenu,

2) tlen, stuzacy do ciecia, doprowadza sie od samego
poczatku operacji, ciecia.

Szybko$¢ ciecia zeliwa jest mniejsza od szybkoSci cie-
cia stali i sam proces znacznie sie rézni od procesu, jaki
zachodzi przy cieciu stali. Zuzel, ktéry sie tworzy podczas
ciecia, zawiera mate ilosci tlenku zelaza i ciecie polega raczej
na wytapianiu szczeliny w zeliwie, potgczonem z czesciowem
spalaniem metalu.

Palnik ma trzy kurki (rys. 129). Kurek B otwiera do-
ptyw acetylenu i jednoczes$nie (zapomoca krzywki) doptyw
tlenu do przecinania. Kurkiem O reguluje sie ogdélny do-
ptyw tlenu. Kurkiem CH reguluje sie doptyw tlenu do ogrze-
wania.

Regulacja palnika. Po otwarciu wszystkich trzech kur-
kéw i zapaleniu palnika nalezy uregulowaé piomien ogrze-
wajacy i rdzen plomienia przepalajgcego. Regulacja  tego
ostatniego jest najwazniejsza ze wzgledu na skuteczno$¢ prze-
cinania.
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Regulowanie ptomienia podgrzewajagce-
go. Plomien, otaczajacy strumieA tnacy, powinien mie¢ wy-
glad takiegoz ptomienia zwykiego palnika do ciecia. Niewielki
nadmiar acetylenu nie szkodzi, przeciwnie — palnik woéwczas
tatwiej ,bierze". Jezeli nadmiar ten jest zbyt duzy, nalezy
powiekszy¢ cisnienie tlenu, albo tez przymkngé nieco kurek B.
Przy nadmiarze za$ acetylenu (w plomieniu ogrzewajacym),
nalezy postugiwaé sie kurkiem do tlenu CH.

Rys. 129. Palnik Pyrocopt Fonte.

Regulowanie strumienia tngcego. Przy
dobrej regulacji wewnatrz strumienia tngcego mamy wydtu-
zong strefe koloru matowo - szarego, otoczong b. wazka stre-
fa koloru jasno-btekitnego. Diugos$¢ strefy szarej powinna wy-
nosi¢ okoto 2A grubosci przecinanego przedmiotu. Regulowanie
dtugosci odbywa sie zapomocg kurka O. Jezeli plomien tnacy
nie ma wyzej opisanego wygladu, znaczy to, Zze mamy albo
nadmiar tlenu, albo nadmiar acetylenu.

Przy nadmiarze tlenu rdzen ptomienia .znika pra-
wie zupetnie i zlewa sie ze strefg ciemng strumienia tnacego
tlenu. Obwdédki jasno-biekitnej woéwczas niema. Zmniejszamy
wtedy cis$nienie tlenu przez pokrecenie zaworu przy butli, lub
przymykamy nieco kurek O palnika.
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Przy nadmiarze acetylenu rdzen normalny pto-

mienia tngcego nie ukazuje sie, natomiast wida¢ rdzen b. kroétki,
blyszczacy i $wiecacy, podobny do rdzenia palnika zwyktego
do ciecia.
i Powiekszamy wtedy ci$nienie tlenu zaworem przy butli
lub przez zwiekszanie doptywu tlenu kurkiem O palnika.
Zamiast tego mozna zmniejszy¢ cisnienie acetylenu zaworem
butli (o ile pracujemy acetylenem dissous), lub przymknaé
nieco kurek B palnika.

Operacja ciecia. Tworzenie sie szczeliny nie za-
chodzi przy przecinaniu zeliwa na catej grubo$ci przedmiotu
jednoczes$nie. ,,Op6znienie” w gtebi maferjalu dochodzi do
30°/0, a nawet 40% grubo$ci przedmiotu (rys. 130).

Kierunek ciecia

Rys. 130

Opébznienie powstawania szczeliny w gtebi materiatu przy cieciu zeliwa.

Celem zmniejszenia tego op6znienia,. wskazane jest po-
ruszanie w kierunku pionowym koncem palnika. Dla przy-
spieszenia poczatku przepalania (topienia sie metalu) dobrze
jest rozpocza¢ przecinanie nie od powierzchni przedmiotu, lecz
z boku, w dolnej czesci majacej sie tworzy¢ szczeliny, po-
czem gdy palnik juz ,bierze", stopniowo wznosi¢ go i przejsé
na powierzchnie przedmiotu, nadajgc mu jednocze$nie ruch pio-
nowy (do géry i naddt) dla przyspieszenia topienia w giebi
materjatu.
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Przy przecinaniu blach zeliwnych i innych cienkich
przedmiotéw nalezy pochyli¢ wylot palnika tak, aby kierunek
rdzenia plomienia tnacego tworzy! kat od 20°—30° z pionem
(odchylenie w kierunku przeciwnym do posuwania si¢ przy cie-
ciu), jak pokazano na rys. 131.

Dobrze wyregulowany palnik daje powierzchnie ciecia
catkowicie pokryta czasteczkami rozzarzonego materiatu. Zeli-
wo wyptywa swobodnie z dolnej czesci szczeliny wraz ze szla-
ka jasno $wiecaca.

Rys. 131
Pochylenie palnika przy cieciu.

Przy nadmiarze tlenu palnik ,nie bierze", albo tez topi
tylko powierzchnie metalu. W szczelinie widoczne sg ciemne
miejsca, ktére wskazuja, iz reakcja w tych miejscach nie na-
stapita. Przecinanie nie nastepuje z braku dostatecznej ilosci
ciepta w strumieniu tngcym tlenu.

Przy nadmiarze acetylenu, Zzeliwo nie utlenia si¢ prawie
zupeinie, temperatura jego wzrasta do stanu topienia, metal wy-
cieka z trudnos$cig, nie wytwarzajagc zuzla jasno Swiecacego.
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Spozycie materiatdw i szybko$¢ ciecia. Dla zeliwa me-
chanicznego normalnego przy cieciu prostoitnijnem spozycie wy-
nosi przecietnie:

7—9 litréw tlenu na 1 cm’ przekroju

2—2,5 litréw acetylenu na 1 cm- przekroju.

Jezeli wzig¢é pod uwage grubos$¢ materiatu i szybkosé
ciecia, spozycie gazéw wynosi:

u

Grubos¢ Szybkosé Spozycie na godz.

Koncéwka} i ieci
przedmiotu cigeia tlenu

acetylenu

Nr. 1 do 55 mm 15m/godz. 5.000 litr. 1.200 litr.
Nr. 2 o Bo o 11 . 7.500 1700 ,,
Nr. 3 »110 085 8.500 ,, 2.100

Przyktady ciecia zeliwa. Chociaz ciecie zeliwa na zlonr
nie jest tak ogdlnie i tak czesto stosowane, jak ciecie stali, to
jednak zdarzaja sie wypadki, gdy — 2z powodu specjalnego
potozenia przedmiotéw lub ich wielkiego ciezaru — mozno$¢
zastosowania palnika przedstawia wielkie utatwienie.

Tak np.w Londynie musiano usung¢ z jezdni pewng ilo$¢
slupéw do lamp ulicznych (rys. 132. str. 240). Stupy te odlane
z zeliwa byty zapuszczone ,w ziemie na giebokosci 1,50 m., aby
je wiec usung¢, nalezatoby kopaé gitebokie doty, co ze wzgle-
du na tatwo$¢ uszkodzenia licznych przewoddéw gazowych, wod-
nych, kabli elektrycznych it p. byloby bardzo kosztowne i za-
jetoby duzo czasu. Dla unikniecia tych niedogodnosci, zasto-
sowano ciecie przy pomocy specjalnego palnika do ciecia ze-
liwa. W tym celu usunieto jedynie nawierzchnie jezdni i roz-
kopano na nieznacznej giebokos$ci podioze, zeby moéc wykonaé
ciecie ponizej poziomu nawierzenni. Podstawa stupa o grub.
Scianek 2,5 cm. byla przecinana normalnie w ciggu 1 godziny
(dtugos$¢ ciecia ok. 1 m. 60).
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Rys. 134.

Ciecie zeliwnego kota zamachowego wagi 9 tonn.



Kys. 136.Js 1

Ciecie loia mozdzierza (odlew zeliwny)
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ITys. 138, Ciecie palnikiem piasty zciiwrjej wirnika turbiny wodnej.



W innym znéw wypadku zastosowano ciecie zeliwa przy
rozbidrce silnika gazowego (rys. 133). Silnik ten o mocy 1.000
KM byt przed 20 laty najwiekszym silnikiem gazowym An-
glji, lecz wobec rozwoju turbin parowych, zdecydowano si¢ na
usuniecie go. Zastosowanie zwyktych S$rodkéw, jak kruszenie
zapomocg ciezkich ku! stalowych i nawet famanie zapomocag
lewaréw hydraulicznych i temu podobne zabiegi nie dawaty od-
powiednich wynikéw i li tylko przy pomocy palnika do ciecia
zeliwa mozna byto podzieli¢ silnik na czesci.

Na rys. 134 pokazane, jest rozcinanie kota zamachowego
0 wacllze 9 tonn, o przekr. 55x25 cm. Kota takie czesto spotyka
sie w starych centralach elektrycznych, ktére obecnie moderni-
zuje sie.

Miedzy sprzetem wojennym spotyka sie réwniez przed-
mioty zeliwne, ktore nalezy przecina¢, cho¢ najczesciej tnie sie
stalowe pancerze lub armaty. Na rys. 135 widzimy rozcinanie
starych 12 calowych mozdziezy. Pracownik rozcina toze takie-
go mozdzierza na kilka czesci, tak, aby umozliwi¢ transport.

W wypadku usuwania starych turbin wodnych zdarzajg
sie réowniez ciekawe zastosowania ciecia zeliwa. Na rys. 136
pokazano pocietg piaste takiej turbiny. Wymiary pocietego bloku
nie ustepuja wcale wymiarom ko6t zamachowych olbrzymich
silnikébw gazowych i widok tych olbrzymich mas metalu utat-
wia orjentowanie sie co do oszczednosci, jakie sie uzyskuje na
ich demontazu i transporcie dzieki cigciu tlenem.

Poniewaz przedmioty zeliwne odlewa sie odrazu w for-
mie zgdanej, ciecie zeliwa poza cieciem na ziom tylko wyjatko-
wo moze znalez¢ zastosowanie. Taki wypadek widzimy na rys.
137 (str. 239), ktory ilustruje przecinanie rury zeliwnej przy za-
ktadaniu kanalizacji w Warszawie. Rure o S$rednicy 1 m.
1 gru. $cianki 11 mm przecieto na miejscu w ciggu 2 godzin.
Koszt przecinania byt oczywiscie bez poréwnania mniejszy
niz przy deciu mechanicznem, pozatem udato sie tym spo-
sobem unikngé strat na przerwie w pracy.
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CIECIE POD WODA



Rys. 138.
Demoslracje cigecia pod wodg palnikiem acetylenowo-tlenowym, na
Wystawie w Chicago w r 1933.
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Czasami przy rozbiérce mostéw kolejowych zatopionych,
statkéw i t. p. potrzeba jest cigé¢ zelazo pod woda. Do tego ce-
lu stuzg specjalne palniki do ciecia pod woda (sir. 281),
ktére tern sie réznig od zwyktych palnikéw do ciecia, zc dysza
osadzona jest w kloszu miedzianym, do ktérego stale doptywa
tlen i nie dopuszcza wody do wylotu palnika. W kloszu kolo
dyszy zamocowany jest maty zapalnik gazowy, do ktérego do-
prowadza sie acetylen i tlen. Po zapaleniu ptomieniu tngcego,
zapalnik daje sie odsung¢ od konca dyszy, aby nie przeszka-
dzat w pracy. Palnik reguluje sie na powietrzu i z palgcym sie
zapalnikiem nurek wchodzi do wody. Na miejscu pracy nurek
zapala podgrzewajacy ptomien palnika, odsuwa zapalnik na
bok i kieruje sie ptomienn podgrzewajacy na przedmiot do cie-
cia. Ody przedmiot sie nagrzeje do czerwono$ci, otwiera do-
ptyw tlenu do dyszy tnacej.

Szybkos$¢ ciecia blachy grub. 25 mm wynosi Va metra
na minute. Palnik ten zuzywa do ciecia okoto 10 m3 tlenu na
godzine, do podgrzewania za$ i do zapalnika ok. 2,5 m3 tlenu
i 2 m3 acetylenu.

Cisnienie gazéw zalezy od diugoséci przewodéw i gtebo-
kosci, na ktdrej ciecie sie odbywa. W tym wzgledzie nalezy sie
stosowaé do wskazéwek firmy dostarczajgcej palnik. Ze wzgle-
du na to, ze acetylen musi byé doprowadzony do palnika pod
ci$nieniem, trzeba stosowac acetylen z butli.

W Polsce podczas wojny memcy stosowali ciecie pod
wodg podczas rekonstrukcji mostu Kierbedzia w Warszawie.

Nastepnie, juz w wolnej Polsce, f. Rudzki i S-ka stoso-
wata ciecie pod woda palnikami dostgrczonemi przez Sp. Akc.
Perun, przy odbudowie zniszczonego podczas dziatah wojen-
nych mostu w Deblinie, gdyz masy zatopionego zelastwa naj-
tatwiej tym sposobem mozna byto z wody usunaé.
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NOTATKI



WYROBY
SP. AKC. PERUN



ZNAKI FABRYCZNE WYROBOW PERUNA



P E

R

U N

mystonych kraju szereg vwivami

wytwornig

SyJnL-tie
wytwornie

Wy Jwernit

wytwornie

TLENU tadn i nmedyczeno

A Z O T U
ACETYLENU rozpuszczonego

POWIETRZA sprezonego i deldego

wszelkich urzadzen i materjatow
niezbednych do spawania i ciecia
ACETYLENOWEGDO

ELEKTROD do spaw. tukowego

CZESCI TLOCZONYCH
z metali kolorowych

URZADZENdOTLENOTERAPIJI
pod wszelkiemi postaciami (oddy-
chanie, zastrzyki, inhalacje, kagpiele)

REFLEKTOROW i POCHODNI

A CETYLENUOMWYCH

WARSZTATY NAPRAWCZE
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Obok artykutéw wytwarzanych
w swych witasnych wytwaérniach

Sp.Akc. PERUN

dostarcza:

K R A

majac za zadanie zaspakajanie wszystkich potrzeb
PRZEMYStU SPAWALNICZEGO

Najlepsze druty do spawania

wytwarzane w krajow, hutach wg. warunkow,
opracowanych przez Biuro Studjow Peruna.

Transformatory ,,PERTRANS”

do spawania tukowego
typ wiasny PERUNA, wyrobu krajowego.

Najlepsze akcesorja

do spawania, wyrabiane w kraju wedfug norm
ustalonych przez PERUNA, na podstawie ostatnich
zdobyczy w dziedzinie nauki i techniki spawaln.

J OWE
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P O R A D Y
Z ZAKRESU SPAWA-
NIA | CIECIA ROZNYCH
METALI, ZAKLADANIA
INSTALACIJI, KOSZTO-
RYSOW it p o000

UDZIELAMY
BEZINTERESOWNIE

Na zadanie wysytamy inzynierdw,

spawaczy specjalistow.
WE WSZYSTKICH
SPRAWACH Z ZAKRE-
SU ACETYLENOWEGO
LUBELEKTRYCZNEGO
SPAWANIA | CIECIA
PROSIMY ZWRA-
CAC SIE DO NAS

~ Y
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REDUKTORY
(WENTYLE REDUKCYJNE)



P E R U N

REDUKTOR

(WENTYL REDUKCYJNY)
MODEL 29/30
NADAJE SIE DO W SZYSTKICH GAZOW.

Duza przepuszczalno$¢ gwarantuje sprawne dziatanie bez zamar-
zania. Specjalna konstrukcja bezdzwigniowa sprowadza naprawy
do minimum.

Skierowanie ku dotowi Sruby po-
lepsza warunki bezpieczenstwa.

Skala manometru niskiego ciénienia na 8 atm. lub 26 atm.

K RAJOWE



Manometr wskazujacy zredukowane ci$nienie tlenu posiada
skale tylko do 12 at. i dzieki temu posiada sie moznosé
doktadniejszej kontroli ci$nienia pracy.

Szeroka podzialka skali pozwala na doktadng regulacje
ci$nienia tlenu, doprowadzanego do palnika.

W 'Y R O B Y
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specjalna konstrukoja bezdzwignlowa
sprowadza naprawy do minimum.

Wentyl redukcyjny do acetylenu umocowywuje sie n
zaworze butli z acetylenem rozpuszczonym zapomoc
chomata. Manometry maja podziatke do 30 i 3 at
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p e r U n an

Stanowisko warsztatowe,
ktore stuzy

STALE DO CIECIA TLENEM

powinno by¢ wypo-
sazone W urzg-
m dzenia nastepujace:

REDUKTOR do TLENU

SUPERIOR AS

Opis — str. 88

DEMONSTRACJE NA ZADANIE
Nie zamarza nawet
przy najwiekszem
spozyciu tlenu

ZBIERACZE

(RAMPY)
Opis — str. 90 do pobierania tlenu
m i acetylenu z kilku

PODGRZEWACZE

elektryczne lub wodne

Opis — str. 90 do podgrzewania
tlenu przed wlo-
tem do reduktora

W Y R OB'Y
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WYTWORNICE

BEZPIECZNIKI OCZYSZCZACLZE
MASY OCZYSZCZAIJACE



CENTRALNE WYTWORNICE
AUTOMATYCZNE
TYPU ,PERUN®

WYDAJNOSC
15 m3 acet./godz.

CIEZAR tADUNKU
JEDNORAZOWEGO

100 KG.

Dziatajg samo -
czynnie przy
na pedzie

elektrycznym-

Niezawodnos$¢ w ruchu.
Wysoka czystosc¢ acetylenu.
Wysoka wydajnos$¢ karbidu.
Koszty obstugi odpadaja.
Bezpieczenstwo zupeitne.
Moznos¢ stosow. taniego
karbidu drobnoziarnistego.

KRAJOWE
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P E R U N

STALE WYTWORNICE
B& ACE%YL-ENU erzutowe reczne

Z ALETY:

Niska temperatura reakcji.
Minimalna obstuga. Duza
oszczedno$C na karbidzie. Na - qdanie o
Praca bez nadprodukcji. starczamy wytwornice
Pelne bezpieczenstwo. L awemaenm i

sypywaniem karbidu.

w Y R O B V
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~PERUN”

DANE CHARAKTERYSTYCZNE WYTWORNIC

lub automatycznych.

recznych

wrzutowych
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Zatwierdzone przez min. prz. i h.

CE ACETYLENU I_D R H A7

|
oéne i przewozZne \/ v4  AA lm

WYTWORN
n

state prze

Praca bez
przerwy.
Ca tkowtte
bez ple-
czenstwo.
Réwno -
mierny
i automa-
ty ¢cz ny
doptyw wo-
dy do
karb idu.
Dziat anie
bez nad-
produkcji

Prostota konstrukcji.
Niezawodnos$¢ dziata-
nia. Ekonomja. Bez-

pieczenstwo.

Przenos$na wytwornica ,PROGAZ“
na no6zkach.

Wytwornice PROGAZ sg dopuszczone do uzytku przez Ministerstwo
Przemystu i Handlu za Nr. w-8

Patrz tabelg na nastepnej stronie.

PROSIMY ZADAC SZCZEGOLOWYCH KATALOGOW

i1 W Y R O B Y
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R U N

BEZPIECZNIKI-
OCZYSZCZACLZE

eczpiccznik z oczuszczpczcm

BEZPIECZNIKI CENTRALNE

DLA INSTALACII

270

STALYCH

Tylko nalezycie
skonstruowany
bezpiecznik
wodny daje gwa-
rancje prawidto-
wego dziatania

Nalezy wystrze-
gac sie bezpiecz-
nikbw nieznane-
go pochodzenia

Bezpieczniki wodne naszego
wyrobu sq dopuszczone do
uzytku przez Ministerstwo
Przemystu i Handlu za Nr. 5

W'Y R O B Y



OCZYSZCZACZ ACETYLENU

na jednorazowy tadunek 120 kg. Heratolu.

Zalety oczyszczacza naszej konstrukcji:

1) odpowiednia szybko$¢ przeptywu acetylenu, 2) tatwe uszczelnie-
nie przy odpowiednim kierunku oczyszczanego gazu, 3) rbwnomier-
ne zuzycie masy oczyszczajgcej,4) tatwa zamiana tadunku ,,HeratoT

Oczyszczacz instalacji statej.

Na zgdanie

12 0 kg.

wystarcza
na
oczysz-

czenie

okoto
4000 kg.
karbidu

bez zmia-

ny masy.

wyrabiamy oczyszczaoze

w roéznych

KRAJOWE

wielkosciach
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R U N

HER ATO L

ZUZYCIE
3 -4 Kg
HERATOLU
na 100 Kg.
KARBIDU

masa do czyszczenhnia
acetylenu, pochtaniajgca
fosforowod©or

Kolor Swiezego Heratolu jest
czerwono-ceglasty, za$ po
zuzyciu — brudno-zielony.

KATALIZOL

272

masa do czyszczenia
acetylenu, pochtaniajgca
fosforowod©6dr

Ka tali zol mozna regenerowac¢ 2-3 razy,
wystawiajagc go na dziatanie powietrza.
Dzieki tej wtasnosci zuzycie Katalizolu
jest mniejsze i wynosi 3 kg. na 100 Kkg.
karbidu. Kolor Swiezego Katalizolu jest
z6ky, za$ po zuzyciu — brudno-zielony.

WY R OB'Y



PALNIKI

DO

SPAWANIA | CIECIA



KLASYFIKACJA PALNIKOW.

wszelkie roboty spawania i ciecie do 300 mm grub.—
NORMUS z dodatkowemi koncéwkami do obcinania
nitbw i wypalania otworéw

spawanie wszelkich grub, i ciecie do 150 mm — REX
UNIWERSALNY

spawanie tylko cienkich blach i rurek REX MINOR,
MIKROS (do samolot.), PICKARD 00

spawanie w kottach (skrzynie miedziane) - A. L. FOYER

spawanie blach nierdzewiejgcych i kwasoodpornych —
PALNIK z dodat. PLOMIENIEM PODGRZEWAJACYM.

ciecie stali od 200 do 600 mm iwyzej NORMUS AS
wytacznie ciecie do 150 mm grubo$ci —PYROSEKATOR
wylgcznie obcinanie nitbw — PYROSEKATOR do nitow
obrobka ptomieniem (wypalanie rys) — palnik HUTNICZY
ciecie zeliwa — PYROKOPT

ciecie pod wodg — palnik PODWODNY

opalanie drzewa — palnik GRZEBIENIOW Y

lutowanie — palniki i kolby na acetylen, wodér iub gaz
Swietlny

kraj ow e waammnmnnmeam
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R E R U N

ZNORMALIZOWANY
PALNIK UNIWERSALNY

N O R M U S

8 zamiennych koncéwek do spawania.
9-a koncéwka do ciecia z 4-ma gilzami,
8-ma dyszami. Wbézek do ciecia i cyrkiel.

Na zadanie do palnika Normus dostarczamy
specjalne koncéwki do obcinania nitéw, do wy-
palania otworéw, do lutowania na twardo i kon-
cowke, dajaca dodatkowy ptomien redukujacy.

CZESCI ZAMIENNE STALE NA SKLADZIE
WYROB KRAJOWY.

WY R OB'Y
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P A L N I K

REX-UNIWERSALNY

0 7-iu zamiennych
koncoéwkach do spa-
wania i 8-ej kon-
cowce do ciecia
o 3 gilzach i 5 dy-
szach, wraz z woz-
kiem 1 cyrklem.

Patrz dane charakterystyczne na stronicy nastepnej.

c z E $ C 1

) ZAMIEN NE
WYROB STALE NA
KRAJOWY SKLADZIE

W 'Y R O B Y
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P E R U N

"PALNIK

R E X - M I N O R *

0o 4-ch zamiennych koncowkach,
stuzy do spawania metali
do 4 mm grubosci.

Palnik Rex-MInor nadaje sie
specjalnie do spawania cien-
kich blach zelaznych, alumi-
niowych, mosieznych lotowiu.

c zE $cC I
ZAMIENNE STALE NA SKELADZIE

'27$



R E R U N

Palnik , MIKROS/!U

specjalnie dostosowany
do spawania samolotéw

00 7s
0 >
Cd C_
>- (0]
£
-<

o07-lu zamiennych wy-
lotach do spawania
metali do 3 mm grubosci.

Palnik ,,A. L. FOYER®™

z 3-ma zamiennemi koncéwkami

O spozyci u acetyle nu

Nadaje sie szczegdlnie do spawania
palenisk miedzianych Ido prac przy kottach

K R A J O W E
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PALNIK ,,PICKARD OO"

Jte

z 7-ma zamiennemi wylotami do
spawania metali do 2 mm. grubosci.

Spozycie na godz.

acetylenu

10
15
25
50
75
100
150

~N oo g AW N e
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tlenu

13
24
33
60
100
130
200

Spawa do grubosci

zelazo aliiminjurn otow

0,2 0,2 05— 1
0,3 — 05 0,3 — 05 1 — 2
05 — 1 05 — 1 2 — 3

1 1 - 15 3 — 4
1 15 1 —2 4 — 5
1 —2 15— 2 5 — 7
15 — 2 2 — 25 7 — 10

W'Y R O B'Y



Palnik PYROSEKATOR

O 2-u gilzach, 5-ciu dyszach
z rolkg i cyrklem.

Stuzy do ciecia zelaza
i stali do grub. 150 mm

Palnik
DO OBCINANIA NITOW

Palnik ten oddaje wielkie ustugi przy rozbiorce
objektdéw nitowanych.

UWAGA. Gdy posiada sie palnik ,Normus“, wystarczy
dokupi¢ koncowke do obcinania nitow

Patrz str. 83.



P E R U N

N Lnik HUTNICZY

DO USUWANIA

WAD POWIERZCHNIOWYCH
N A

POLFABRYKATACH WALCOWNIANYCH

Zamiast ucigzliwego wycinania rys na
wlewkach $cinakiem — mozna

S Z Y B K O © WYPALIC JE

T A N | (e} # PALNIKIEM

NIEZAWODNIE # HUTNICZYM

Demonstracje na zgdanie.

Patrz str. 148

W'Y R O B Y
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palnlK

PYROKOPT

o 3-ch dyszach do ciecia

%
Cieci e acetylenem 1z

L
(0]

Grubosé Szybkos¢ Zuzycie

zeliwa ciecia tlenu

w mm w mtr/godz w litr.lgodz
1 5 1.50 5.000
2 80 1.10 7.500
3 110 0.85 8.500

Ciecie acetylenem

Nr. koncowki

Grubos¢ Cisnienie

zeliwa tlenu

w mm w at
1 75— 80 10—12
2 110—120 11— 13
3 150—165 12—15

K RAJOWE

zeliwa.

nicy
Cisnienie
tlenu
w at
9—10
10—11
10—12
butli
Cisnienie
acetylenu
w at
0.2
0.3
0.4
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Palnik

NORMUS AS

0 4 zamiennych gilzach i 4 dyszach.

Stuzy do ciecia zelaza i stali
od 200 do 600 mm grubosci.

Patrz str. 82

Palnik

do ciecia pod wodq

SzczegOlowy oOpis przesytany ma zgdanie.

Patrz *tr. 253
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OPALANIE SLUPOW DREWNIANYCH

U géry — opalone na ognisku.

U dotu — opalone palnikiem.

SPECJALNYM
PALNIKIEM
ACETYLENOWYM
GRZEBIENIOWYM

CHRONI
OD GNiCIA
| PROCHNIENIA.

ZWEGLONA
WARSTWA

JEST

GLADKA
TWARDA

| NIEPOPEKANA.

NIE NISZCzZY
STRUKTURY
DRZEWA

Dem on stracje
na zgdanie.

Tansze i skuteczniejsze niz impregnowane.

K R A

J

O W E
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PALNIK DO LUTOWANIA na acetylen-dissous lub wodor

PALNIK
JF EFK A"

do lutowania na
dissous, wodo6r

z 4-ma lub 7-ma
zamiennemi Kkoii-
céwkami, o spozy-
ciu acetylenu 20,
30, 40, 50, GO, 80
i 100 litr/godz.

nadaje sie roéwniez
do spawania otowiu.

twardo na acetylen-
lub gaz $Swietlny.

Spozycie 300 lltr/godz. acetylenu.

KOLBY DO LUTOWANIA

na acetylen-dissous, wodér lub gaz $Swietlny.

U Wagi kolb od 150 do 600 gr.

na acetylen z wytwornicy lub gaz swietlny z powietrzem spreZzonem.

Wagi kolb od 220 do 500 gr.

W Y
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MASZYNY

PRZYRZADY DO CIECIA



PRZYRZADY
DO CIECIA

WALKOW
ZELAZA PROFILOWEGO
| GRUBYCH BLOKOW

Patrz opisy na str. 113 i 176

OFERTY PRZESYLAMY NA ZADANIE

K R A J O W E
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Najnowsza maszyna do ciecia tlenem

Przecina zelazo i stal od 3 do 600 mm. grubosci.
Pozwala wycinaé¢ Ksztatty podtug dowolnych Konturéw.
Daje gtadKie ptaszczyzny ciecia nie wymagajgce obrobKi.
Przewyzsza inne maszyny tego typu, gdyz diugos$¢ linji
ciecia nie jest ograniczona.
Zapewnia oszczednos$¢ czasu i robocizny.

JEST TO MASZYNA SOLIDNA, PRAKTYCZNA | LATWA DO
OBStUGI.

Oferty na maszyny do ciecia przesytamy na zagdanie.

W'Y R O B Y



MATERJALY i PRZYBORY

DO
SPAWANIA ACETYLENOWEGO
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TYLKO FIRMA

ktora specjalnie pra-
cuje nad rozwojem
i udoskonaleniem

TECHNIKI SPAWANIA

moze dostarczy¢
witasciwy materjat

do
WEASCIWEGO

~ C E L U

m

Zaopatrujcie sie we wszelkie
materjaty 1 akcesorja do spawania

TYLKO

sp- aAkc. P ERUN

KR AJ O W E
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MATERJALY DODATKOWE

do spawania acetylenowego wszelkich metali

D R UTY

PALI CZ K I

Patrz szczegGtowe ze-
stawienie na str. 54

WEZE GUMOWE
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NAPRAWA KRZYZOWNIC

przez naktadanie metalu
na szynach zuzytych
palnikiem acetylenowym

DAJE SWIETNE WYNIKI

jak wykazata
naprawa

500 KRZYZOWNIC w POLSCE

wykonana przez naszag firme w roku 1933

pod warunkiem,
stosowania

specjalnego drutu

T O R

wyrobu krajowego

dostarczanego

przez Sp. Akc. PERUN

C2YTAJC11 artykut o napawaniu, krzyzownic
w Zeszycie 10 — 12, 1933 ,TECHNIKA KOLEJOWEGO*

KRAJOWE
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S tosuijcie

LUTOSPAWANIE

do naprawy odlewodw,
wyrobu lekkich kon-
strukcji  zel., tgczenia
czesci ocynkowanych jtP.

a przekonacie sie sami
0
zaletach lutospawania

Tanios¢
Trwatos¢
Niezawodnos¢
Latwos¢ wykonania
Brak szkodliwych odksztatcen

Zagdajcie broszurki opisujacej
szczegob6towe zastosowanie tej metody.

W Y R O B Y
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LUTOSPAWANIE

jest najtanszym, najdogodniejszym
I niezawodnym sposobem
NAPRAWY ODLEWOW

a jedynym sposobem LACZENIA
PRZEDMIOTOW OCYNKOWANYCH
bez zniszczenia powtoki

Specjalny drut
BRONZ TOBIN

v

Prosze k
AL F I N

Pasta do zeliwa
REDOL

PROSZKI i PASTY
WLASNEGO KRAJOWEGO WYROBU

K R A J O W E
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Tyl ko WEZE

PIERWSZORZEDNEJ JAKOSCI
zapewniaja

ZUPEELNA SZCZELNOSC

BEZPIECZENSTWO

[
PRAWIDLOWE FUNKCJONOWANIE
INSTALACJI ACETYLENOWE]

Nr. 1—DO TLENU NA WYSOKIE CISNIENIE
Nr. 2—DO TLENU NA NIZSZE CISNIENIE
Nr. 3— DO ACETYLENU NA WYSOKIE CISNIENIE
Nr. 4- DO ACETYLENU NA NIZSZE CISNIENIE

Weze dostarczone przez Tow.Akc. PERUN
SA PROBOWANE NA ODPOWIEDNIE CIS NIENIE

i odpowiadaja

PRZEPISOM USTAWY ACETYLENOWE]J
m iiiiiigaM i W Y R O B Y
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W E Z E Nr. 1

D O TLENWU

przystosowane do spawania iciecia

WYKONANE

ZE SPECJALNEJ GUMY
odpornej na dziatanie tlenu

z 3-ma przektadniami i ze-
wnetrzna oktadkag z ptétna
pierwszorzednej jakosci.

Sred nica otworu 6 mm. Gruboéé écianek 6 mm.

Dla ochrony przed $ciera-
niem moga by¢ na zagdanie
owijane drutem grub. 2 mm.
lub siatkag metalowg.

Prébowane na cisnienie 15 atm,

Weze do tlenu majag barwe niebiesksg.

K R A J O W E
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w e 7z e ; m rn 2
D O T LENWU

Przystosowane wytacznie do spawania

WYKONANE
ZE SPECJALNEJ GUMY
odpornej na dziatanie tlenu
z 3-ma przektadkami ptdciennemi

Srednica otworu 6 mm. Grubos$¢ $cianki 5 mm.

Dla ochrony przed S$cieraniem
mogg by¢ na zadanie owijane
drutem grubos$ci 2 mm.

Prébowane na ci$nienie 8 atm.
Weze do tlenu maja barwe niebieskag.

«mBgiBIBigliimillB W Y R O B Y
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WEZE Nr. 3

DO ACETYLENU
przystosowane do

spawania iciecia

.yr
WYKONANE

ZE SPECJALNE] GUMY
odpornej na dziatanie weglowodorow

z trzema przektadkami ptéciennemi.

Srednica otworu 8 mm. Grubo$¢ $cianki 5 mm.
Dla ochrony przed $cie-
raniem moga by¢é na
zadanie owijane dru-

tem grubosci 2 mm.
lub siatka metalowa-

Probowane na cisnienie 8 atm.
Weze do acetylenu maja barwe biatag.

k r a j o6 w e ...
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W EZE Nr. 4

przystosowane wytgcznie do

ACETYLENU z WYTWORNICY

wykonane
ZE SPECJALNEJ GUMY

odpornej
na dziatanie weglowodorow

z przektadkami ptociennemi.

Odznaczajg sie lekkosciag.
Srednica otworu 8 mm. Grubo$¢ $cianki 3,5 mm.
Pro6bowane na ciSnienie 6 atm.

Weze do acetylenu maja barwe biata.

w y r o b \Y
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SPAWALNICE | MATERJALY

DO
SPAWANIA tUKOWEGO



mBBBBBBHBI P E R U N

SPAWALNICE

do spawania -tukiem elek-
trycznym na prad staty i
zmienny wszelkich typéw.

ELEKTRODY
POWLEKANE

Patrz szczeg6towe zestawienie
na stronie 58

SZCZYPCE
REKAWICE
M A S K I

SZCZOTKI

PROSIMY ZADAC SZCZEGOLOWYCH KATALOGOW.
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Transformator
jednofazowy

PERTRANS

do spawania tukowego prgdem zmiennym

na prgd sieci 120/220/380/500 Volt.
18 stopni regulacji. Prgd spawania
35—350amp. Elektrody $red. 1,5—6 mm.
PROSTY— MOCNY— LEKKI—TANI

300



POCHODNIE

TLENOTERAPIJA

METALIZACIJA



R U N

Pochodnie acetylenowe

S t. 0 C E

przenosne, zt lub

2 reflektorami na

jednorazowy ta-

dunek karbidu

10 kg. o wielkiej

sile Swiatta.

uzywane

w budownictwie,
na montazach,
w kolejnictwie
przy naprawach
toréw, w ratow-
nictwie w wypad-
kach klesk zywio-
towych, w rolnic-
twie do robot
nocnych etc.

Pochodnie acetylenowe reczne

na acetylen rozpuszczony dla strazy
ogniowych ido robét nocnych wszel-
kiego rodzaju. Pali sie bez przerwy 15 godz.

K R A J O W E
301
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TLEN MEDYCZNY

MIESZANKI LECZNICZE TLENOWO - KWASOWEGLOWE

APARATY TLENOWE
O DDECHOWE
RATOWNICZE i LECZNICZE

APARATY APARATY
INHALACYJNO- TLENGOWE
ODDECHOWE ZASTRZYKOWE

OXYLATORY do zabiegéw kosmetycznych

ZADAIJCIE DEMONSTRATCII

302
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URZADZENIA ZBIOROWE
do TLENOTERAPJI

w szpitalach i sanatorjach

Urzgdzenia do kapieli
TLENOWYCH I KWAS OWE GLOWYCH
pojedyncze i zbiorowe

INSTALACJE TLENOWE
DO PRZEWOZU RYB

Informacje i kosztorysy na zadanie

K R A J O W E
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METALIZACJA NATRYSKOWA

zapomoca PISTOLETU

TANI | LATWY SPOSOB POKRYWANIA

CYNKU METALU

BRONZU DRZEWA
powtokag aluminjum wyrobow z Gipsu

MIEDZI PAPIERU

OLOWIU TKANIN i t. p.

OCHRONA METALI
PRZED RDZEWIENIEM
| DZIALANIEM KWASOW

ZALEWANIE POR W ODLEWACH
ZASTOSOWANIE DO CELOW DEKORACYJINYCH

— 1. TonAc ,perun”



ADRESY

CENTRALI, FABRYK, BIUR SPRZEDAZY
1 SKEADOW

PERUNA






FRANCUSKIE TOWARZYSTWO AKCYIJINE

KAPITAL ZAREJESTROWANY 15.32t.000 FR. FR.

Centrala w Paryzu :

75, Quai d’Orsay.

Zarzad w Polsce :

Warszawa, Mazowiecka 7
telefon 560-47 Centrala

ADRES TELEGRAFICZNY:
WAPERUN — WARSZAWA

Konta bankowe:

P. K 0. Warszawa Nr. 1728.
Bank Handlowy w Warszawie.
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Witasne Fabryki:

Warszawa, ul, GrochowsKa 52,
tel. 10-11-16 i 10-03-05,
st. kol. Warszawa-Wschodnia

SKarzysKo - Kamienna,
ul. Obywatelska 23, tel. 53

Mata DabréwKa (Gérny SlasK),
tel. Szopienice 241-71

st. kol. Mata Dabréwka
(wtasny tor przemystowy)

Wytgczna sprzedaz tlenu z Panstwowej
Fabryki Zw. Azotowych w CHORZOW IE

Knuréw (Gérny SlasK),
tel. 13 i 18,
st. kol. Knuréw,
bocznica Koksownia

Trzebinia (MatopolsKa),
tel. 29,
st. kol. Trzebinia
(fabryka nieczynna)

Lwéw-PersenKowKa
tel. 20 84.
st. kol. Persenkdéwka

Poznan, ul. Krancowa 14,
tel. 35-77,
st. kol, Poznan-Wschodni

Bydgoszcz, ul. PutasKiego 20,
tel. 21-74,
st. kol. Bydgoszcz

m B O HBBBBI W Y R
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Biura sprzedazy:

Warszawa, ul. MazowiecKa 7,
tel. 560-47 Centrala.
Adres telegr.: Waperun-Warszawa

SKarzysKo « Kamienna,
ul. Obywatelska 23,
tel. 53 (Wojew. Kieleckie),
Adr. tel. Perun-Sknrzysko-Kamienna

Dabréowka Malta,
(Gérnoslaskie Biuro Sprzedazy)
tel. Szopienice 241-71,

Adr. telegr. Perun-Dagbréwka Mata

Trzebinia (MatopolsKa),
tel. 29,
Adr. telegr. Perun-Trzebinia
(nieczynne)

Lwow,
ul. Petczynska 32,
tel. 78-73,
Adr. telegr. Perun-Lwoéw
Poznan,
ul. Stary Rynek 59/60,
tel. 55-78,
Adr. telegr. Perun-Poznan
Bydgoszcz,
ul. Gdanska 34.
tel. 12-12.

Adr. telegr. Perun-Bydgoszcz



Sktady:

Warszawa,
Perun — ul. Leszno 101, tel. 516-42
Lodz,
H. Janiec — ul. Kilinskiego 85
tel. 190-19
Wilno,
M. Ajsensztadt — ul. Zawalna 45,
tel. 10-89
Katowice,
,»Pilot“— dom Techn. Handl. llynek 8
tel. 4-34 ’
Bielsko,
Antoni Bort/stawski — ul. 3 Maja 31
Sosnowiec,

Oppenheim — dom Teehn. Handl.,
ul. 3-go Maja 13, tel. 69
Czestochowa,
Czestochowski Sktad Metali i Art.
Budowl. — Ogrodowa 3, tel. 1-54

Krélewska Huta,
Krélewsko-Hucki Handel Zelaza —
ul. Sw. Jacka 2, tel. 4-82
Krakow,

Perun—ul. Sienkiewicza 2a, tel. 167-87
Borystaw,

»Gazolina® — ul. Kolejowa 75,
tel. 2-33 i 75
Gdynia,

»Ge-le-ha* — ul, Starowiejska,
tel. 14-29
Grudziadz,

P. Witkowski —wt. I-my Scliimmel-
fenig, pl. 23 Stycznia 8-10, tel. 28

W Y R O B Y



SPIS RZECZY

Kalendarjum e
Taryfy kolejowe na przewéz butli petnych i préznych
Charakterystyka butli do tlenu i acetylenu
Wplyw temperatury na ciSnienie .....vvnieennne.
Obliczanie spozycia tlenu, karbidu i acetylenu
Sposob doktadnego obliczania ilosci tlenu w butli
Przepisy bezpieczeAstwa . . ..
Spawanie acetylenowe réznych metali
Metody SPaW @NT@ oo
Materjaty dodatkowe do spawania acetylenowego
Spawanie elektryczno-tukowe
Ciecie metali zapomoca tlenu
Wiadomos$ci ogélne
Urzadzenia do ciecia zapomocg tlenu
Urzadzenia do ciecia wielkich grubosci
Konserwacja palnikéw i urzadzen
Technika ciecia
Ciecie na ztom
Zastosowanie tlenu do ciecia w hutnictwie
Skrawanie zapomocg palnika ...
Palnik do ciecia w kotlarstwie i konstr. stal.
Przyrzady do ciecia tlenem
Ciecie maszynowe zapomocg tlenu
Maszyna do ciecia Pantotom B. 3 3
CIECIE ZETTW @ i
Ciecie pod wodag..
Wyroby PERUNA ..
Adresy Centrali, Biur Sprzedazy i Sktadow PERUNA
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