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Przedmiotem niniejszego wynalazku
jest przyrząd do wycinania dziur nitowych
o dowolnej średnicy w materjale żelaznym
o dowolnej mocy, bez uprzedniego wier¬
cenia otworu. Znane są obecnie palniki do
przepalania materjału, lecz nie odpowia¬
dają one wymaganiom techniki, gdyż wo¬
bec małej szybkości wypływu gazów z dy¬
szy grzejnej, ta ostatnia zatyka się żużlem,
tworzącym się z kawałków cząstek żelaza,
odpryskujących wysoko przy •przebijaniu
materjału. Skutkiem więc tej znacznej wa¬
dy przyrządy te nie nadają się do wyżej
wymienionego celu.

Należy przeto doprowadzać tlen ze
zdwojoną energją do miejsca, które ma
być przedziurawione, a więc nietylko przez

przewód tlenowy, lecz także przez prze¬
wód doprowadzający mieszaniny gazów.

Dalej również ważne znaczenie posia¬
da doprowadzanie do obu dysz, a więc
dyszy grzejnej oraz dyszy wycinającej,
mieszaniny tlenu z gazem palnym w celu
szybkiego podgrzania tych dysz, zaś pod¬
czas dokładnego wycinania otworu w że¬
lazie do dyszy wycinającej należy dopro¬
wadzać jedynie tlen, a do dyszy grzejnej
jedynie mieszaninę tlenu z gazem palnym.
Konieczne jest przytem uprzednie szybkie
podgrzanie miejsca przeznaczonego do
przedziurawienia,a to w tym celu, aby
mieszanina wychodząca z obu dysz mogła
intensywnie i tylko lokalnie ogrzać to
miejsce, gdyż wskutek tego sąsiednie czę-



ści metalu jfrie nagrzewają się zbytnio, co
przy następującem potem wycinaniu dziu¬
ry zapewnia otrzymacie dokładnego! a
przedewszystkiem wąskiego wykroju.

Wynalazek niniejszy polega więc
głównie na tern, że w celu szybkiego na¬
grzania miejsca, przeznaczonego do prze¬
dziurawienia, przez obie dysze przepro¬
wadza się odpowiednią mieszaninę tlenu
i gazu palnego.

W celu doskonałego przebijania żela¬
za przez obie dysze przeprowadza się wy¬
łącznie tlen oraz w celu dokładnego wy¬
cięcia dziury przez dyszę wycinającą prze¬
prowadza się tlen, a przez dyszę grzejną
mieszaninę tlenu i gazu palnego.

Aby przyrząd ten odpowiadał warun¬
kom, wymienionym na wstępie, należy aby
posiadał on budowę zapewniającą szyb¬
kie i pewne centrowanie palnika oraz wy¬
godną i prostą obsługę wszystkich części.
Poszczególne części łączące przyrząd we¬
dług wynalazku przystosowane są do
sprawnej pracy, a szczególną wagę posia¬
da specjalne w tym celu zbudowane urzą¬
dzenie, wodzące palnik po materjale.

Po nastawieniu palnika na środek
dziury oraz podgrzaniu przepalanego
miejsca najpierw przebija się otwór, a na¬
stępnie z tak przebitego środka posuwa
się palnik w kierunku promieniowym, aż
do obwodu dziury. Wielkość tej dziury o-
kreśla się uprzednio dokładnie i nastawia,
przyczem przy ustalaniu projektowanego
obwodu nastawia się oporek, który unie¬
możliwia przekroczenie tego obwodu.

Następnie, prowadząc palnik po obwo¬
dzie, wykrawa się dziurę w materjale. To
prowadzenie palnika po obwodzie musi
być wykonane bardzo dokładnie, ponieważ
jakiekolwiek krótkotrwałe nawet zatrzy¬
manie palnika w jednem miejscu, spowo¬
dowane wadliwem prowadzeniem, powo¬
duje znaczne nierówności w linji wykroju.

Budowa urządzenia wodzącego w tym
aparacie pozwala na możliwie najszersze

jego stosowanie do żelaza profilowane¬
go dowolnego kształtu i wytrzymałości,

iponieważ palnik może krajać zarówno w
kierunku pionowym jak i poziomym.

Na rysunkach przedstawiono dla przy¬
kładu wykonanie głównych części przyrzą¬
du do wycinania dziur nitowych.

Fig. 1 wyobraża głowicę i palnik w
przekroju pionowym w widoku zboku; fig.
2 — schematyczne rozmieszczenie dysz,
kanałów doprowadzających gazy oraz za¬
worów; fig. 3 przedstawia częściowo w wi¬
doku, częściowo w przekroju urządzenie
wodzące palnik, umieszczone na podsta¬
wie, oraz dźwigar i ramię obrotowe, w któ-
rem umieszczona jest główka palnika;
fig. 4 — dźwigar i ramię obrotowe w prze¬
kroju poprzecznym i fig. 5 — przegub ra¬
mienia obrotowego w przekroju pionowym
«w widoku zboku.

Przy pomocy urządzenia wodzącego o
specjalnej konstrukcji można przyrząd
powyższy stosować do każdego żelaza
kształtowego, szyny i t. d. Na urządzeniu
wodzącem znajdują się dwie tuleje a i 6,
zaopatrzone w uchwyty d i służące do pio¬
nowego i poziomego nastawiania aparatu.
Na słupie o umieszczony jest trzpień e,
obracany zapomocą ręcznego koła /. Ka¬
wałek żelaza płaskiego g posiada z jednej
strony hakowate zakończenie g1 i ukształ¬
towany jest odpowiednio do grubości obra¬
bianego żelaza profilowanego. Przesuwak
h, umieszczony przesuwalnie na płaskow¬
niku g, ma dwa ramiona i\ oraz i2, pomię¬
dzy któremi obrabiane żelazo profilowane
może być każdorazowo zupełnie pewnie
zamocowane zapomocą trzpienia śrubowe*
go k, jak to uwidoczniono na fig. 3.

Na trzpieniu e umocowana jest w do¬
wolny sposób część /, która przy pomocy
trzpienia może ,się przesuwać wgórę i na-
dół w rowku l19 przyczem również tam i
zpowrotem przesuwa się chwytka m, wy¬
konana z jednej sztuki wraz z ramieniem
obrotowem mlt Ramię to składa się ż
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dwóch części m1 i m2; część m2 może się
obracać wokoło sworznia n na części m,
przyczem obie te części są również umie¬
szczone obrotowo na słupie c.

Urządzenie to pozwala sięgnąć palni¬
kiem, umieszczonym na m2, do każdego
punktu, leżącego na powierzchni koła, za¬
kreślanego przez ramię obrotowe przy je¬
go najdalszem odchyleniu. Po nastawie¬
niu palnika na miejsce, przeznaczone do
przedziurawienia, należy chwytki, a
szczególniej przegub w sworzniu, dobrze
zamocować, a mianowicie w ten sposób, że¬
by całkowicie uniemożliwione było wadli¬
we przesunięcie się palnika z nastawione¬
go położenia.

Części m1 i m2 osadzone są na sworz¬
niu n i wpasowane są jedna w drugą;
część klinową n1 wkłada się do części m2
na gorąco. Następnie wkłada się pierścień
nastawny n2 i wprowadza się weń sworzeń
n. Od dołu wkłada się pierścień nastawny
n3 i ześrulbowuje się mocno sworzeń i kli¬
ny zapomocą nakrętki skrzydełkowej o.
Dokładne i mocne zestawienie obu ramion
m1 i m2 wymaga tylko x/ą obrotu śruby
skrzydełkowej. Dobrze jest zaopatrzyć
pierścienie nastawne we wręby. Fig. 5
przedstawia specjalne urządzenia pier¬
ścieni nastawnych.

Pusty wał p osadzony jest obrotowo
w ramieniu m2 w łożyskach kulkowych qx
i q2. Wał ten jest u góry połączony z ręcz¬
nem kołem f, które wprawia go w ruch
obrotowy. Zaś dolna część tego wału po¬
łączona jest na stałe z czworogrannem po-
suwadłem s. Przy obracaniu ręcznego ko¬
ła obraca się wał p razem z posuwadłem s.
Na pochyłych powierzchniach tego ostat¬
niego umieszczona jest przesuwalnie pod¬
stawa / suportu, zaopatrzona w pionowe
ramię u.

Przy obrocie koła zębatego r, umie¬
szczonego na posuwadle, przesuwa się
podstawa /, a wraz z nią i pionowe ramię
u, w którem w łożysku kulkowem umie¬

szczony jest palnik v. Przy ustawieniu
palnika, ramion i przesuwadła, wiskaza-
nem na fig. 1, można poprzez pusty wał
przeprowadzić pręt centrujący wĄ co po-
zwala na ddkładne nastawienie wału na

sam środek projektowanej dziury. Następ¬
nie pręt się wyciąga i zamocowuje wszyst¬
kie ruchome uchwyty i przeguby szkieletu
przyrządu. W ten sposób ma się pewność,
że dysze są zupełnie dokładnie nastawio¬
ne na środek dziury. Podstawę t zaśru-
bowuje się zpowrotem w położeniu mar-
twem lewem x, przyczem posuwadło służy
przy slf jako oporek. Wtedy palnik yx znaj¬
duje się właśnie ponad środkiem dziury
(patrz fig. 1): Przed rozpoczęciem pod¬
grzewania należy nastawić i ustalić pro¬
mień projektowanej dziury.

W tym celu w posuwadle s ułożysko-
wany jest trzpień A, pod działaniem któ¬
rego może się przesuwać tam i zpowrotem
szczęka C zaopatrzona w row^k poprzecz¬
ny B. Podziałka ta umieszczona jest w ten
sposób, żeby zapadki umocowane na po¬
suwadle s przy martwem położeniu x pod¬
stawy wskazywały zero.

Przy nastawieniu szczęki, np. na 10 mm,
palnik v może być przesunięty ze środko¬
wego położenia v1o 10 mm, czyli, że moż¬
na nim wyciąć dziurę o średnicy 20 mm,
ponieważ zapadka E pod działaniem sprę¬
żyny D zapada w rowek B, odpowiednio
do nastawienia. Przy nastawianiu suportu
zapadkę można wyłączyć, nadając jej po¬
łożenie E1 wskazane linjami kreskowane-
mi.

Urządzenie powyższe działa w sposób
następujący. Podstawa t zajmuje miejsce
wskazane na rysunku zapomocą koła zę¬
batego r, następnie wprowadza się pręt
centrujący i nastawia pusty wał na środek
projektowanej dziury, poczem przyrząd
się zamocowuje, pręt się wyciąga i pod¬
stawę przesuwa o tyle, żeby zapadka E
znalazła się w rowku poprzecznym B
szczęki C, Następnie szczękę C wraz z
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podstawą ł, zatrzymaną przez zapadkę E
nastawia się na odpowiednią długość pro¬
mienia zapomocą skali, poczem zapadkę
podnosi się i wprowadza podstawę zpo-
wrotem w jej położenie martwe lewe za¬
pomocą koła zębatego r, czyli nastawia
się palnik na środek dziury.

Po podgrzaniu materjału i przebiciu
dziury, co dalej będzie jeszcze dokładniej
wyjaśnione, przesuwa się podstawę z po¬
łożenia x ku zewnątrz, przyczem palnik v
przesuwa się z położenia środkowego V1
ku obwodowi dziury, aż .zapadka E znaj¬
dzie się w rowku szczęki C.

Prżytem palnik zakreśla obwód o od¬
powiednim promieniu na materjale i od
tej chwili można palnik prowadzić po ob¬
wodzie tym zapomocą ręcznego koła /.

Ze względów wyłożonych na wstępie,
dobrze jest wykonywać tę czynność nie
ręcznie, lecz posiłkując się napędem me¬
chanicznym, np. mechanizmem zegaro¬
wym. W ten sposób uskutecznia się do^
kładne wykonanie dziury nitowej w mate¬
rjale.

Po opisaniu budowy przyrządu według
wynalazku należy jeszcze wyjaśnić część
specjalną, t. j. rozmieszczenie przewodów,
doprowadzających gazy, wraz z przyna-
leżnemi narządami. Przedstawiono to sche¬
matycznie na fig. 2. Poszczególne! części
tego urządzenia ze względów praktycz¬
nych umieszcza się na ramieniu m2.

Zasada konstrukcji przyrządu wyłożo¬
na jest na wstępie w trzech punktach i
polega mianowicie na tern, że w celu szyb¬
kiego podgrzania miejsca, przeznaczonego
do przedziurawienia przez obie dysze
przeprowadza się odpowiednią mieszaninę
tlenu i gazu palnego oraz w celu dosko¬
nałego przebijania żelaza przeprowadza
się przez obie dysze silny strumień tlenu,
a w celu dokładnego wycięcia dziury prze¬
prowadza się przez dyszę wycinającą tlen,
zaś przez dyszę grzejną mieszaninę, skła¬
dającą się z tlenu i gazu palnego.

Po nastawieniu palnika zapomocą
scentrowania nę. środek projektowanej
dziury, otwiera się zaworem F przewód
gazowy i zapomocą zaworu G przewód tle¬
nowy. Następnie otwiera się zawór trój-
wylotowy H, umieszczony w przewodzie
łącznym K kanałów doprowadzających
Lx i L2 i M! i Af2 prowadzących do dysz.
W ten sposób mieszanina gazów, znajdu¬
jąca się we wtryskiwaczu N, przez oba
przewody L2 i M2 dochodzi do obu dysz.
Tę mieszaninę gazową wychodzącą z obu
dysz, a więc dyszy krającej i dyszy grzej¬
nej, zapala się i stosuje podwójną energję
cieplną dla ogrzewania odpowiedniego
miejsca na materjale.

Po dostatecznem ogrzaniu tego miejsca
otwiera się zawór O. Tlen o wysokiem ci¬
śnieniu wchodzi przez przewód Lx i L2 do
dyszy krającej, następnie przez zawór H
do przewodu M\ i Af2. Tu mieszanina skut¬
kiem nadciśnienia powoduje zamknięcie za¬
woru wstecznego P, umieszczonego za za¬
worem F, doprowadzającym gaz i zupeł¬
nie przerywa dopływ gazu, a równocześnie
otwiera dopływ tlenu przez przewód M1
do dyszy grzejnej.

Płomień podgrzewający gaśnie i skut¬
kiem zdwojonego dopływu tlenu do obu
dysz dziura zostaje natychmiast przebita.

Doświadczenia wykazały, że przez na¬
głe doprowadzenie tlenu o wysokiem ci¬
śnieniu doi obu dysz, metal zostaje łatwo
przebity bez żadnych dalszych zabiegów,
przyczem całkowicie unika się zatkania
palnika żużlem. Po przebiciu metalu zamy¬
ka się zawór H w przewodzie łącznym K,
przyczem zawór wsteczny zostaje odciążo¬
ny i gaz poczyna na nowo dopływać. Przez
dyszę grzejną przechodzi znów mieszani¬
na tlenu z gazem palnym, przez dyszę zaś
krającą — wyłącznie tlen. Proces powyż¬
szy odbywa się tak szybko, że gazy te za¬
palają się natychmiast od gorącego jeszcze
materjału i znowu ukazuje się płomień.

Przy pomocy tak zasilanych dysz kra-
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je się metal od przebitego środka ku ob¬
wodowi projektowanej dziury, poczem
przez obracanie głowicy zapomocą koła /,
nastawiwszy uprzednio dokładtiie pro¬
mień, np. 10-milimetrowy, wycina się
dziurę o średnicy 20 mm. W tym celu wła¬
śnie palnik, jak to wskazuje fig. 1, jest o-
sadzony w łożysku kulkowem na ramieniu
u, przyczem z jednej strony osiąga się do¬
skonały ruch obrotowy, a z drugiej strony
utrzymuje się palnik w położeniu piono-
wem. W ten sposób unika się skośnego
wykrawania dziur.

Szybkość działania urządzenia, t. j.
sprawność zamykania i otwierania po¬
szczególnych zaworów i kurków, jest tak
wielka, że korzystnie byłoby obsługiwać
je przez linki Bowdena, tak umieszczone,
aby przy ich pomocy z jednego i tego sa¬
mego odpowiedniego miejsca urządzenia
można było wspomniane zawory i kurki
otwierać i zamykać. Dysza krająca i dysza
grzejna mogą być umieszczone jedna za
drugą albo jedna wewnątrz drugiej.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Przyrząd do wykrawania dziur nito¬
wych przy użyciu palnika z dyszą grzejną
i dyszą krającą, znamienny tern, że w ce¬
lu jak najszybszego podgrzania miejsca,
przeznaczonego do przedziurawienia,
przeprowadza się przez obie dysze odpo¬
wiednią mieszaninę tlenu i gazu palnego,
przyczem w celu doskonałego przebijania
materjału nawylot przeprowadza się przez
obie dysze tylko tlen, a w celu wykraJa¬
nia dziury, znanym sposobem, doprowa¬
dza się do dyszy krającej jedynie tlen, do
dyszy zaś grzejnej mieszaninę tlenu z ga¬
zem palnym.

2. Przyrząd według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że przewód, doprowadzający tlen,
zaopatrzony jest w zawór (O), zaś w prze¬
wodzie doprowadzającym gaz znajduje
się za narządem zamykającym (F) zawór

wsteczny (?) tak, iż po: otworzeniu zawo¬
ru/Oj zawór wsteczny (?) samoczynnie
przerywa dopływ gazu i przez oba prze¬
wody (L2 i M2) do obu dysz dopływa tyl¬
ko tlen.

3. Przyrząd według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tern, że przewody (Llf L2 i Aflf M2)
prowadzące do obu dysz połączone są
przewodem (K) i zaworem trójwylotowym
(H) tak, iż przez otwieranie względnie za¬
mykanie tego ostatniego, zależnie od po¬
trzeby, do dbu dysz doprowadza się tylko
tlen albo też do dyszy krającej tylko tlen,
zaś do dyszy grzejnej mieszaninę tlenu i
gazu palnego.

4. Przyrząd według zastrz. 1 — 3, zna¬
mienny tern, że palnik (v) obraca się na
ramieniu (u), przyczem samo ramię połą¬
czone jest na stałe z podstawą suportu,
przesuwanego tam i zpowrotem wraz z
posuwadłem (s), połączonem na stałe z
pustym wałem (p).

5. Przyrząd według zastrz. 1 — 4, zna¬
mienny tern, że pionowe ramię (u) wraz
z palnikiem (v) zakreślają powierzchnię
koła na skutek obrotu pustego wału (p),
ułożyskowanego na łożyskach kulkowych
(q19 q2), przyczem promień tego koła na¬
stawia się zapomocą odpowiedniej skali
oraz urządzenia zatrzymowego (B—C—
D—E).

6. Przyrząd według zastrz. 1 — 5, zna¬
mienny tern, że ramiona {m19 m2) wpaso¬
wane są jedno w drugie i umieszczone ob¬
rotowo na sworzniu (n)1 przyczem zamo-
cowują się przy pomocy klina (nj,
względnie pierścieni nastawnych (n2, n3)
i nakrętki skrzydełkowej (o).

7. Przyrząd według zastrz. 1 — 6, zna¬
mienny tem, że przy pomocy płaskownika
(g), zagiętego hakowato na jednym końcu
fg1) oraz przesuwaka (h), zaopatrzonego
w chwytacze (ilt i2), urządzenie wodzące
palnik przy pomocy śrubowego trzpienia
można zastosować do każdego żelaza pro¬
filowanego dowolnego kształtu i grubości,
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przyczem znajdujące się na urządzeniu
wodzącem dwie tuleje (a, b), pozioma i
pionowa, służą do utrzymywania słupa (c)
w położeniu poziomem, względnie piono-
wem.

8, Przyrząd, znamienny tern, że ramię
obrotowe fmlf m2) zapomocą chwytki (m)
osadzone jest na słupie (c) i przy pomocy
korby ff) oraz trzpienia (e) może być po¬
suwane do góry i nadół po słupie (c),

przyczem ruch ten jest prowadzony odpo¬
wiednio przy pomocy nitu, umieszczonego
na wiązarze fi) oraz rowka (l^), znajdu¬
jącego się na słupie.

Autogen Gasaccumulator
A k * li e n g e is e 11 s c h a f i.

Zastępca: Inż. J. Wyganowski,
rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 10099.
Ark. i.
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Do opisu patentowego Nr 10099.
Ark. 2.
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