Anna Pocica

Historia ciecia tlenem

The history of oxygene cutting

Streszczenie

W artykule przedstawiono historie ciecia wodorowo
— tlenowego i acetylenowo - tlenowego. Opisano sposéb
pozyskiwania tlenu oraz gazéw palnych do ciecia. Przed-
stawiono rowniez pierwsze palniki, w tym palniki do ciecia
pod wodg, a takze metody mechanizacji procesu i pierw-
sze maszyny do ciecia.

Stowa kluczowe: palnik, ciecie pod wodg

Wstep

Ciecie gazowe zaczeto stosowaé na przetomie XIX
i XX wieku, jednak podstawowe prawo ciecia przedstawit
Francuz Antoine Lavoisier, ktéry w 1776 r, przeprowadzit
doswiadczenie polegajace na spalaniu Zzelaznej spirali
w stoju wypetnionym tlenem. Stwierdzit on, Zze tworzacy
sie tlenek jest tatwiej topliwy niz sam metal i odpada w mia-
re powstawania. Sze$édziesiat lat pozniej H. Sainte-Claire-
Deville zauwazyt, ze jesli prowadzi sie nagrzewanie, przy
zwiekszonym udziale tlenu, to stal pali sig, a nie topi [1].

Dzieki odkryciom fizykéw i chemikéw mozliwe wiec byto
opracowanie nowych technologii tgczenia i ciecia metali.

Ciecie tlenowe, obejmujgce ciecie wodorowo-tlenowe
i acetylenowo-tlenowe mogto sie rozwingé gdy rozwineta
sie znaczgca produkcja gazéw palnych i silnego utleniacza-
czystego tlenu.

Gazy w procesie ciecia

Pierwszym stosowanym gazem opatowym byt woddr.
Gaz ten byt juz znany alchemikom $redniowiecznym, jednak
jego wtasciwosci zostaty opisane dopiero w XVIII w. przez
angielskiego badacza H. Cavendisha [1].

Po raz pierwszy zastosowano wodér jako gaz spawal-
niczy w 1896 r. w Niemczech. Inzynier E. Wiss, zatrudnio-
ny w Chemische Fabrik Griesheim, do naprawy zbiornikéw
i rur ofowianych uzyt palnika wodorowo-powietrznego skon-
struowanego w 1841 r. przez Francuza E. Des Bassayns
de Richemont a. Wodér potrzebny do zasilania palnika uzy-
skano w wyniku reakcji cynku z rozcieficzonym kwasem
siarkowym. Byto to rozwigzanie jednorazowe, gdyz w za-
ktadzie tym wodor byt produktem ubocznym, uzyskiwanym
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w produkcji chloru metodg elektrolizy zasadowych chlorkéw
i zaczeto go gromadzi¢ w stalowych cylindrach [1].

W latach pdzZniejszych wodér wytwarzano wytgcznie
przez elektrolize wody [2].

Kolejnym gazem palnym stosowanym w procesach
ciecia byt acetylen. Pierwszy wtasnosci acetylenu podat
w 1836 r. Edmund Davy, jednak btednie okreslit jego wzor
C,H i nazwat go dwuweglikiem wodoru. Doktadny wzér C,H,
podat w 1860 r. francuski chemik Marcelin Berthelot. Okreslit
on reakcje, w ktérej tworzy sie ten gaz i nadat mu aktualng
nazwe — acetylen [1].

Acetylen uzyskiwano z karbidu, ktéry zostat odkryty
w 1862 r. przez Fryderyka Wohlera [3]. Wohler uzyskat karbid
przez dziatanie rozzarzonego wegla na cynk i wapn, jednak
proces wytwarzania karbidu opatentowat Kanadyjczyk Tho-
mas Willson w 1893 r. Uzyskat on karbid podczas produkcji
metalicznego wapnia przez redukcje wapna weglem w piecu
tukowym [1]. Przemystowg metode otrzymywania karbidu
podat w 1894 r. Henryk Maisson [7].

Acetylen z karbidu produkowano trzema metodami:
do zbiornika z wodg wrzucano w pewnych odstepach cza-
su karbid, do zbiornika z karbidem wpuszczano kroplami
wode lub zbiornik z karbidem zalewano wodg, ktéra pod
cis$nieniem powstatego gazu byta wypierana do naczynia
otaczajgcego zbiornik i przy zmniejszeniu ci$nienia po-
nownie doptywata do karbidu [2]. W praktyce najczesciej
stosowano pierwszg metode. Uzyskany acetylen prébo-
wano magazynowaé¢ w butlach stalowych, jednak byto
to utrudnione, gdyz jak stwierdzit Berthelot acetylen przy
podwyzszaniu cisnienia rozktada sie w sposéb wybucho-
wy. Problem ten rozwigzato dwéch francuskich inzynieréw
G. Claude i A. Hess, ktérzy zauwazyli, ze aceton rozpuszcza
znaczne ilosci acetylenu, przy czym rozpuszczalnos¢ ace-
tylenu rosnie wraz z cisnieniem. Zastuga technicznego za-
stosowania acetonu przypadta jednak Gustawowi Dalenowi,
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ktéry w 1905 r. opracowat mase porowatg wypetniajgcg bu-
tle. Mase te nazwat ,Aga-masg” i sktadata sie ona z cementu
krzemianowego, specjalnego wegla drzewnego, spoiwa i wié-
kien azbestu [4]. Dzieki temu odkryciu mozliwe byto przecho-
wywanie acetylenu w butlach przy cisnieniu do 1,5 MPa.

Do spalania gazéw palnych niezbedny byt tlen. Gaz
ten zostat wyodrebniony w drugiej potowie XVIII w. przez
J. Priestley’a w Anglii, K. Scheele w Szwecji i Francuza A.
Lavoisier'a [5]. W 1851 r. francuski chemik Baussignault
otrzymat tlen z powietrza, podgrzewajgc w powietrzu tle-
nek baru, w wyniku czego powstawat nadtlenek baru, kté-
ry przy dalszym ogrzewaniu uwalniat tlen. W tym samym
czasie i w tym samym celu Niemiec Kassner stosowat oto-
wian wapnia, jednak ze wzgledu na znaczne koszty proces
ten nie zostat nigdy wdrozony [1].

Kolejng metoda uzyskiwania tlenu byta elektroliza wody
przeprowadzona okoto 1888 r. przez Renarda, Latchionova
i Schuckerta i udoskonalona przez P. Garrutiego w 1892 r.

Najwieksze znaczenie techniczne miata metoda skro-
plenia powietrza. Do potowy XIX w. uwazano, ze powietrze
jest gazem trwatym, nie dajgcym sie skropli¢. Bezskuteczne
préby skroplenia powietrza, przy uzyciu cisnienia dochodza-
cego do 36,5 MPa, prowadzili Perkins, Faraday, Netler, Aime
i Berthelot. Dopiero L. Cailletet i R. Pictet w 1877 r. skroplili
niewielkg ilos$¢ tlenu i azotu, sprezajac gaz w obnizonej tem-
peraturze i nastepnie gwattownie go rozprezajac [6]. W 1883
r. K. Olszewski i Z. Wréblewski, stosujgc udoskonalong apa-
rature Cailleteta skroplili powietrze, uzyskujac tlen i azot [1].

Na skale techniczng skroplenia powietrza dokonatw 1895r.
C. Linde. W metodzie Lindego gaz oziebiat sie i skraplat
wytgcznie przez rozprezanie sie (rys. 1). Pierwsza instalacja
Lindego produkowata 3 litry ciektego powietrza na godzine
[8]. W 1902 r. Linde zbudowat aparature umozliwiajgcg pro-
dukcje tlenu przez skroplenie powietrza [1].

Rys. 1. Sprezarka do skraplania powietrza Linde go [6]
Fig. 1. Linde's compressor for gas liquefying

Palniki do ciecia tlenowego

Pierwsze palniki gazowe byty przeznaczone do topienia
metalu a takze do spawania.

W latach trzydziestych XIX w. Francuz H. Sainte-Claire-
Debille skonstruowat palnik wodorowy do topienia platyny
i produkcji emalii [1]. Kolejny palnik wodorowy, wynalezio-
ny przez E. Debassayn de Richmont’a, zostat wykorzystany
do spawania otowiu. Wodér wytwarzano w miejscu uzytko-
wania, a powietrze do palnika podawano pod niewielkim nad-
cisnieniem. Inny palnik wodorowy skonstruowat w 1897 r.

inz. E. Wiss. W palniku tym gaz palny (wodér) stuzyt do zasy-
sania gazu utleniajacego (powietrza).

Pierwsze informacje o wykorzystaniu palnikéw wodoro-
wych do ciecia przedstawit T. Fletcher w 1890 r. na konfe-
rencji w Oxfordzie. Twierdzit on, Zze skonstruowanym przez
niego w 1888 r. palnikiem (rys. 2) mozna cig¢ blachy o gru-
bosci 6 mm z szybko$cig 75 mm/min [1]. Proces ciecia za-
proponowany przez Fletchera opierat sie jednak na topieniu,
a nie spalaniu metalu.

Podobny btad popetnit belgijski inzynier F. Jottrand.
Palnik jego konstrukgji (rys. 3) powodowat réwniez topienie
metalu i dlatego w 1904 r. wraz z inz. Lulli skonstruowat pal-
nik wodorowo-tlenowy z dodatkowa rurg zasilajgcg czystym
tlenem [9]. Inny palnik do ciecia wodorowo-tlenowego skon-
struowat w 1903 r. Ernst Wiss (rys. 4).

Rys. 2. Palnik konstrukgji T. Fletchera z 1888 r. [9]
Fig. 2. Blowpipe of T. Fletcher's construction from 1888

— .,
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Rys. 3. Palnik F. Jottranda [9]
Fig. 3. F. Jottrand's blowpipe

Rys. 4. Palnik E. Wissa [9]
Fig. 4. E. Wiss's plowpipe

a)

b)

Rys. 5. Palniki Picarda i Fouche [9]
Fig. 5. Picard's and Fouche's blowpipes

Pierwszy palnik wykorzystujgcy acetylen jako gaz palny
(rys. 5a) zbudowali w 1901 r. C. Picard i E. Fouche. Trzy lata
pozniej przystosowali ten palnik do ciecia (rys. 5b) [1,9].

Palniki do ciecia byty skonstruowane podobnie jak pal-
niki do spawania, z tg réznica, ze posiadaly dodatkowag
dysze, zwang gilzg, dla strumienia czystego tlenu [10].
Dysza dla mieszanki acetylenu z tlenem i gilza dla czystego
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tlenu byty umieszczone obok siebie (rys. 6) lub tez gilza byta
osadzona wspotsrodkowo z dyszag (rys. 7) [11]. Pierwsze
rozwigzanie pozwalato na uzyskanie gtebszego i wezszego
przeciecia, drugie na przecinanie elementéw o znacznej gru-
bosci oraz ciecie po tuku lub pod katem [12].

Rys. 6. Palnik do ciecia z dodatkowg dyszg tlenowg [14], A — palnik
do spawania, C — przewdd do tlenu, E — regulacja doptywu tlenu,
H — dysza doprowadzajaca tlen, F — regulacja wysokosci dyszy tle-
nu, | — dysza palnika

Fig. 6. Burner for cutting with additional oxygen nozzle. A — Torch
for welding, C — pipe for oxygen, E — oxygen inflow adjustment,
H — nozzle of oxygen inflow, F — adjustment of oxygen nozzle posi-
tion, | — nozzle of burner

Rys. 7. Palnik uniwersalny z zatozong koricéwka do ciecia [11]
Fig. 7. All-purpose blowpipe with tip for cutting

Do 1919 r. w Polsce nie produkowano palnikéw do spa-
wania i ciecia, manometréw redukcyjnych itp. [13]. Pierwszg
firmg w kraju , ktéra rozpoczeta produkcje sprzetu do spa-
wania i ciecia byto Towarzystwo Akcyjne Perun i juz po paru
latach produkowano 12 typéw palnikéw, w tym 3 przezna-
czone do ciecia i 3 uniwersalne do spawania i ciecia [15].

Odmienng budowe miaty palniki do ciecia pod woda,
co wynikato ze specyficznych warunkéw ich pracy.

Pierwszy patent na ciecie pod wodg uzyskano w Niem-
czech w 1909 r. [1]. Kolejny patent Andressa z 1912 r. nigdy
nie zostat zrealizowany [16].

W 1913 r. w Towarzystwie Acetylene Dissons et Applica-
tions de I'Acetylene skonstruowano aparat do ciecia pod
wodg. Ptomien gazowy palit sie w kloszu o szerokim wylo-
cie, do ktérego doprowadzano sprezone powietrze (rys. 8).
Strumien sprezonego powietrza odchylat palnik od przecina-
nego przedmiotu, a unoszace sie ku gorze powietrze macito
wode, co ograniczato widocznos$¢ i utrudniato ciecie. Ponadto
ptomien czesto gast w trakcie pracy, co wymagato powrotu
na powierzchnie celem ponownego zapalenia palnika [16].

MIESZANKA 0+ CaHy

WOoDA

: (7
SPREZONE POWI/ETRZE

Rys. 8. Schemat pierwowzoru palnika do ciecia pod wodg z dopro-
wadzeniem sprezonego powietrza [16]

Fig. 8. Scheme of blowpipe prototype for underwater cutting with
compressed air supply

Palnik, w ktérym wyeliminowano ostone ptomienia spre-
zonym powietrzem skonstruowat Picard w 1923 r. W palniku
tym zastosowano na dyszy palnika matg komore otaczaja-
cq jadro ptomienia (rys. 9). Komora pozwolita na utrzymanie
wokot ptomienia atmosfery wytworzonej przez gazy palne,
cozapobiegato jego gasnieciu. Palnik tenzostatréwniez wypo-
sazony w specjalne urzgdzenie do zapalania. Byta to komora,
do ktérej doptywat strumien tlenu, a w srodku byt umiesz-
czony doptyw acetylenu, w ten sposdb, ze wieksza czes$¢
ptomienia palita sie we wnetrzu komory i tylko koniec ptomie-
nia wychodzit poza otwoér. Chcac zapalié palnik wystarczyto
zblizy¢ ptomien zapalnika do dyszy, otworzy¢ doptyw tlenu
do podgrzewania, a nastepnie doptyw acetylenu [16].

= TLEN 00 CIECIA

I MIESZANKA PODGRZEWAJACA 02+CaHa

ZAPALNIK RUCHOMY

| KOMORA OCHRAMIAIACA PLOMIEN

Rys. 9. Schemat koncéwki palnika acetylenowo-tlenowego do cie-
cia pod wodg [16]

Fig. 9. Scheme of acetylene-oxygen blowpipe tip for underwater
cutting

Ciecie pod wodg stosowano do wydobywania i rozbiera-
nia statkéw, przecinania zagréd wodnych oraz do napraw
przewodéw kanalizacyjnych znajdujacych sie pod woda.
Jedynym ograniczeniem procesu byta gtebokos¢ , na ktérej
wykonywano prace. Przy pracach na wiekszych gteboko-
$ciach nalezato zwiekszy¢ cisnienie acetylenu by zréwno-
wazyé¢ cisnienie stupa wody. Nadmierny wzrost ci$nienia
mogt jednak prowadzi¢ do rozktadu i eksplozji acetylenu,
w zwigzku z czym maksymalna gteboko$¢ pracy bytg ogra-
niczonado 12 m [16].

Do ciecia gazowego oprécz palnikéw stosowano row-
niez lance tlenowe. Idea lancy tlenowej po raz pierwszy
zostata przedstawiona przez Anglika Thomasa Fletchera
w 1882 r. podczas obrad Towarzystwa Przemystu Chemicz-
nego, natomiast pierwszy patent uzyskat Ernst Henner
w Niemczech w 1901 r.

Lanca tlenowa bytg zbudowana z dwdéch koncentrycz-
nych rur. W rurze centralnej ptynat strumien tlenu pod
niskim cisnieniem, a w przestrzeni miedzy wewnetrzng
i zewnetrzng rurg ptynat gaz palny. Mieszanka gazéw spala-
ta sie na koncu lancy, ktéry byt skierowany na ciety materiat.
Gdy materiat zostat nagrzany do temperatury biatego zaru
zwiekszano cisnienie tlenu, w wyniku czego nastepowato
wypalanie szczeliny w materiale [1]

Ciecie maszynowe

Dazenie do zmniejszenia kosztéw produkcji, poprawy ja-
kosci i skrocenia czasu ciecia spowodowato podjecie prob
mechanizacji procesu.

Proste rozwigzania, pozwalajgce wyeliminowaé drgania
nieuniknione przy cieciu recznym, zaproponowat inz. Eberle
[17]. Skonstruowat on aparat (rys. 10), do ktérego mocowano
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palnik wprawiany w ruch z pomoca kotka z korbkg. Réwno-
mierny ruch palnika osiaggniety dzieki takiemu rozwigzaniu
pozwalat zwiekszy¢ doktadnosé, a takze szybkos¢ ciecia.

#

Rys. 10. Aparat do ciecia z zamocowanym na nim palnikiem [17]
Fig. 10. Device for cutting with attached blowpipe

Kolejne rozwigzanie warsztatowe do ciecia prostolinio-
wego przedstawiono na rysunku 11. Przedstawione urza-
dzenie byto wykonane z ceownikéw. Dwa gérne ceowniki
z przyspawang ptaska blachg na obu koricach tworzyty pro-
wadnice dla suportu osadzanego na zwyktej sSrubie pociago-
wej ze starej tokarki, Prowadnica byta potgczona z dolnym
ceownikiem za pomocg sprezyn, ktére dociskaty cietg bla-
che opartg na dolnym ceowniku [18,19].

Rys. 11. Aparat do ciecia z zamocowanym na nim palnikiem [17]
Fig. 11. Device for cutting with attached blowpipe

W przypadku ciecia rur, watkéw lub pretéw o $rednicy
20-300 mm mozna byto zastosowacé proste rozwigzanie
o nazwie ,Kitourn” [19]. Przyrzad ten (rys. 12) sktadat sie
z dwoch par nézek potgczonych réwnolegle ze sobg i tworza-
cych kat, ktérego rozwarcie mozna byto regulowaé. Palnik
zaktadany do uchwytu ustawiano tak, by ptomien byt skie-
rowany prostopadle do przecinanego przedmiotu. Po roz-
poczeciu ciecia, za pomocg rgczki, obracano przyrzad wraz
z palnikiem dookota nieruchomego przedmiotu.

Z kolei urzadzenie ,Kiroul” (rys. 13) mozna byto stosowac
do wycinania otworéw o $rednicy 10-30 mm w blachach,
ksztattownikach, szynachitp. W urzadzeniutym na podstawie

byta zamontowana okragta prowadnica. Palnik do ciecia
spoczywat w uchwycie na podstawie, a dysza opierata
sie na okragtej podstawce, ktéra jednoczesnie byta sza-
blonem. Celem uruchomienia aparatu na dysze ktadziono
szablon (koto ¢ na rys.1 4) o $rednicy wycinanego otwo-
ru. Prowadzac kétko po wewnetrznej $rednicy szablonu
otrzymywano wyciecie o zadanej $rednicy (linia kreskowa
na rys. 14). Im $rednica wycinanego otworu byta mniejsza
tym kotko wieksze [19].

Rys. 12. Przecinanie watka za pomocg prowadnicy ,Kitourn” [19]
Fig. 12. Cutting of roller with “Kitourn” cutting guide

Rys. 13. Prowadnica ,Kiroul do wycinania otworéw o $rednicy
10-30 mm [19]
Fig. 13. Kiroul” cutting guide for 10-30 mm diameter holes

Duze warsztaty i zaktady
potrzebowaty  profesjonal-
nych maszyn, umozliwia-
jacych ciecie po linii pro-
stej, czesto przedmiotow
o znacznych przekrojach
(300-400 mm), wycinanie
skomplikowanych ksztattow
lub tez maszyn zapewniaja-
cych wszystkie mozliwe wa-

rianty ciecia [20]. Maszyny
do ciecia mozna byto kupi¢
za granicg lub stosowa¢ ma-
szyny produkowane w Pol-

Rys. 14. Schemat prowadzenia
palnika

Fig. 14. Scheme of torch gu-
iding

sce przez Spotke Akcyjna Perun.

W 1911 r. Zaktady Davis Bournonville w Nowym Jorku
wypuscity na rynek pierwszg maszyne do cigcia o nazwie
,Oxygraph”, dziatajgcg na zasadzie pantografu. W procesie
ciecia na stole mocowano odpowiedni szablon, po ktérego
konturze prowadzono kétko pantografu. Ruch pantografu
byt odtwarzany przez palnik, co umozliwiato wycinanie réz-
nych ksztattow (rys. 15) [21,26].

Konstrukcja ,Oxygraphu” byta bardzo prosta. Na stole ro-
boczym zamontowana byta o$ (lewa strona rys. 15), wokét
ktérej obracato sie ramie pantografu. Z drugiej strony stotu
roboczego umieszczony byt stolik stuzgcy do umieszczenia
rysunku. Ramie pantografu byto zakoriczone kétkiem, ktére
prowadzono po konturze rysunku. Kétko to byto wprowadzane
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w ruch za pomocg matego silniczka, umieszczonego na kofi-
cu ramienia, a takze mogto sie obraca¢ wraz z oprawg wokét
osi pionowej. Ruch obrotowy kétka pozwalat na utrzymanie
jednostajnej, Scisle okreslonej szybkosci pracy, a takze uta-
twiat robotnikowi obrysowanie konturu. ,Oxygraph” pozwa-
lat na przecinanie stali o grubosci 75 mm z szybkos$cig 150
mm/min [21].

Rys. 15. Pierwsza maszyna do ciecia ,Oxygraph” [21]
Fig. 15. ,0xygraph” — the first device for cutting

Inna byta zasada dziatania maszyny A. Godfrey'a
(rys. 16), skonstruowanej w 1919 r. Byta to maszyna uni-
wersalna, pozwalajgca na wycinanie dowolnych ksztattéw,
otworéw o $rednicy od 40 do 900 mm. Dzigki zastosowaniu
obrotowego stotu, ktérego obcigzenie mogto dochodzi¢ do
8 ton, mozna byto wycina¢ kota o $rednicy do 5 m. Kazda
maszyna byta wyposazona w specjalne urzadzenie do ciecia
duzych szesciu i osmiokagtnych nakretek, krzywek, kotnierzy
itp. Zastosowany do ciecia palnik na wysokie ci$nienie za-
pewniat uzyskanie gtadkiej powierzchni ciecia, o nieréwno-
$ci nie przekraczajacej 0,2 mm [22].

Rys. 16. Maszyna Godfreya do ciecia [22]
Fig. 16. Godfrey’s device for cutting

Z europejskich konstrukcji warto przedstawi¢ maszy-
ne zbudowang w latach dwudziestych XX w. w firmie
Messer (rys. 17). Urzadzenie to umozliwiato ciecie proste pod
dowolnym katem, ciecie skomplikowanych ksztattéw i cie-
cie o dowolnym tuku przy zastosowaniu szablonéw. Szablo-
ny sktadaty sie z cienkiej mosieznej lub aluminiowej tasmy,

ktérg przymocowywano niewielkim gwozdziami do odpo-
wiednich szablonéw drewnianych. Szybko$¢ ciecia oraz
cisnienie gazéw nastawiano wg specjalnej tabeli dotgcza-
nej do maszyny, dzieki czemu mdgt jg obstugiwaé spawacz
o niewielkim do$wiadczeniu [23].
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Rys. 17. Maszyna do ciecia firmy Messer [23]
Fig. 17. Device for cutting by Messer Company

W Polsce maszyny do ciecia produkowata Sp. Akc. Perun.
Gtéwnie byty to maszyny uniwersalne typu Oxytom (rys. 18),
maszyna Pantonom B33 (rys. 19), maszyna Pyrotom z pro-
wadzeniem recznym (rys. 24) i Serwotom (rys. 25) z prowa-
dzeniem automatycznym, a takze dwie maszyny do ciecia
blokow (rys. 26 i 27) [15,24,25,27,28]

Maszyny typu Oxytom (rys. 18) byly to maszyny o sta-
tej podstawie. Przesuw odbywat sie po szynach zamoco-
wanych na stole, a nie bezposrednio po cietym elemencie.
Palnik przemieszczat sie w kierunku ruchu wypadkowego,
sktadajgcego sie z ruchu podtuznego maszyny po szynach
i poprzecznego, ktéry wykonywato ramie wraz z palnikiem.

B

27356 W26

5 1 4

Rys. 18. Maszyna Oxytom produkowana przez Sp. Akc. Perun [15]
Fig. 18. Oxytom device produced by Perun Sp. Akc.

Korpus maszyny sktadat sie z wézka wyposazonego
w trzy krazki, z ktérych dwa (2) przemieszczaty sie po pro-
wadnicy (3), a trzeci (4) po ptaskowniku (5). Przez krazek
(4) przechodzita rura, na ktérej z jednej strony byt zamonto-
wany suport palnika, a po srodku mechanizm poruszajacy
maszyne. Palnik byt wsparty na wsporniku (6) potagczonym
z kolumienka (6bis) Ruch palnika w kierunku pionowym uzy-
skiwano przy pomocy kétka zebatego i drazka [15].

Maszyny Oxytom produkowano w dwdch wersjach; Oxy-
tom | przeznaczony byt do warsztatéw sredniej wielkosci
wykonujgcych biezgce roboty $lusarskie, kotlarskie itp.
oraz Oxytom Il umozliwiajgcy wykonywanie powazniej-
szych rob6t seryjnych, np. ciecie wiekszej ilosci materiatéw
o znacznej grubosci [24]. Obie maszyny miaty takag samg
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zasade dziatania, réznica dotyczyta tylko prowadzenia
palnika i sposobu zmiany szybkosci posuwu. W Oxytomie
| prowadzenie palnika realizowano za pomocg szablonu
wykonanego z paska miedzi, po krawedzi ktérego prze-
suwat sie krgzek prowadzacy z poziomg o$kg. Szybkosé
w tym rozwigzaniu zmieniano skokowo zmieniajgc recznie
przektadnie. W maszynie Oxytom Il prowadzenie palnika
realizowano przez przecigganie magnetyczne krazka pro-
wadzgcego przesuwajgcego sie po krawedzi stalowego
szablonu. Zmiana szybkosci byta ptynna, przez regulacje
za pomocg gatki obrotowej [15].

Maszyna Pantotom B33 (rys. 19), byta udoskonalong
wersjg maszyny Pantotom B (rys. 20) i wyrdzniata sie tym,
ze przy niskiej cenie miata bardzo szerokie zastosowanie,
dzieki nieograniczonemu posuwowi wzdtuznemu. Byta to
maszyna o prostej konstrukcji, matym ciezarze — ok. 80 kg,
zajmowata mato miejsca i nie wymagata fundamentéw.
Pantotom 33B byt maszyng uniwersalng do wycinania do-
wolnych ksztattéw z blach o grubosci 3-600 mm. Zazwy-
czaj maszyna przemieszczata sie po stole pokrytym blacha,
ale w sytuacjach nadzwyczajnych, ze wzgledu na maty cie-
zar, mogta sie tez przemieszczaé po przecinanej blasze.

Rys. 19. Maszyna Pantotom B33 [27]
Fig. 19. Pantotom B33 device

Rys. 20. Maszyna Pantotom B [27]
Fig. 20. Pantotom B device

Dodatkowo maszyna byta wyposazona w specjalny cyr-
kiel (rys. 21a) do wycinaniatarczikryz o srednicy 50-750 mm,
przyrzad do ukosowania w dowolnych kierunkach (rys. 21b)
oraz specjalny przyrzad do wycinania két o $rednicy wiek-
szej niz 750 mm (rys. 21c) [27].

Maszyna Pyrotom (rys. 22) byta to maszyna o napedzie
elektrycznym, z prowadzeniem recznym i automatycznym
posuwem przeznaczona do ciecia elementéw o grubosci

do 300 mm. Réwniez urzadzenie Serwotom (rys. 23) mia-
to naped elektryczny z automatycznym posuwem, jednak
w rozwigzaniu tym wprowadzono prowadzenie samoczynne.
Serwotom byt przeznaczony do ciecia wedtug szablonu
przedmiotéw o grubosci do 200 mm [25].

Rys. 21. a) Cyrkiel [27], b) Przyrzad do ukosowania w dowolnym kie-
runku [27], ¢) Przyrzad do ciecia két o duzych srednicach [27]

Fig. 21. a) Compass, b) Device for beveling in free direction, c) Cut-
ting device for wheels of large diameters

Rys. 22. Maszyna do ciecia Pyrotom [25]

Fig. 22. Pyrotom cutting device

Przy cieciu blokéw oraz gru-
bych blach mozna byto stoso-
wac proste urzadzenie (rys. 24)
w ksztatcie ramy prostokatnej,
ktérg przymocowywato sie do
przecinanego elementu za po- |
moca zaciskéw. W ramie osa- |
dzona byta $ruba pociggowa,
obracana korbg, na ktérej prze-
suwat sie uchwyt z zamocowa-
nym palnikiem. Uchwyt byt tak
skonstruowany, ze umozliwiat [
przechylanie palnika bez przery- Rys. 23. Maszyna do ciecia
wania ruchu posuwistego [28].  Serwotom [25]

Inne urzadzenie do ciecia blo- Fig. 23. Serwotom cutting
kéw (rys. 25) bylo wyposazone device
w cztery wysuwane nézki, dzieki czemu mozna byto usta-
wi¢ je nad cietym blokiem, nawet na nieréwnej podtodze.
Maszyna sktadata sie z ramy, do ktérej przymocowane byty
dwie rury, po ktérych przesuwat sie suport. Posuw podtuzny
suportu uzyskiwano dzigki Srubie pociggowej, na ktérej byta
umocowana korba reczna. Do suportu, za pomoca czopa,
byt przymocowany uchwyt, w ktérym przesuwata sie rura
z zamontowanym palnikiem. Takie rozwigzanie umozliwiato
regulacje odlegtosci palnika od cietej powierzchni, a takze

pochylanie palnika w jednym lub drugim kierunku [15].
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Rys. 24. Maszyna do ciecia pétautomatycznego blokéw [28]
Fig. 24. Device for half-automatic cutting of blocks
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