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Wynalazek dotyczy maszyny do beze¬
lektrodowego spawania łukowo-oporowego,
zwłaszcza maszyny do spawania ze sobą
poszczególnych arkuszy blachy w celu wy¬
tworzenia długich pasów. Taka maszyna
została już zbudowana i okazała się bardzo
użyteczną, umożliwia ona bowiem taik silne
zaciśnięcie spawanych arkuszy, że odpo¬
wiednio silny wzajemny nacisk krawędzi
spawanych nie zmienia w niczem gładkiej
płaskiej powierzchni blachy. W maszynach
do spawania blachy używa się zwykle me¬
chanicznych urządzeń do zaciskania w po¬
łączeniu z trzpieniami przytrzymującemi i
występami oporowemi, stykającemi się z

odpowiedniemi ściankami lub podobnemi
występami arkuszy spawanych. Według
wynalazku jest to zbyteczne.

Stosowanie maszyny według wynalazku
jest korzystne jeszcze z innej przyczyny.
Elektromagnetyczne urządzenie zaciskowe,
które jest cechą znamienną wynalazku,
jest Wbudowane w częściach maszyny, przy¬
trzymuj ących szczęki, doprowadzające
prąd. Elektromagnetyczne urządzenie do
zaciskania ma tylko jedną ruchomą część
główną, mianowicie płytę naciskową, pod¬
czas gdy mechaniczne urządzenia zacisko¬
we mają wiele części ruchomych. Elektro¬
magnetyczne urządzenie zaciskowe według



Wynalazku posiada niezłożoną budowę, wy¬
maga bardzo mało miejsca i może być bar¬
dzo łatwo uruchomiane zapomocą odpo¬
wiednich wyłączników, umieszczonych w
obwodzie prądu zasilającego.

Maszyna, wyposażona w urządzenie
według wynalazku, ma czysty i ładny wy¬
gląd, a mechanizm nie posiada żadnych
skomplikowanych trudnodostępnych czę¬
ści; oczyszczanie, obsługiwanie i kontrolo¬
wanie maszyny jeąt łatwe; dzięki nieskom¬
plikowanej budowie maszyna jest tańsza w
wykonaniu, obsłudze i utrzymaniu.

Według wynalazku szczęki, doprowadza¬
jące prąd, są połączone z elektromagne-
tycznęm urządzeniem do zaciskania przed¬
miotów spawanych, przyczem z każdą
szczęką połączone jest jedno urządzenie do
zaciskania. Szczęki są połączone ze spe-
cjalnemi nasadami z materjału przewodzą¬
cego magnetycznie, w których ułożone jest
uzwojenie; powierzchnie naciskowe szczęk
i nasad znajdują się w przybliżeniu w tej
samej płaszczyźnie. Kotwice elektromagne¬
sów, ukształtowane jako płyty naciskowe,
są oddzielone od dolnej części urządzenia
zaciskowego samym przedmiotem spawa¬
nym; płyty naciskowe wywierają nacisk na
przedmiot spawany zapomocą dwóch pa¬
sów swej powierzchni, oddalonych od sie¬
bie i znajdujących się jeden ponad szczę¬
ką, doprowadzającą prąd, a drugi ponad
nasadą do zaciskania, przyczem pomiędzy
temi pasami powierzchnia płyty naciskowej
nie dotyka przedmiotu spawanego. Prąd do
spawania i prąd do zaciskania doprowadza
się do szczęk względnie uzwojeń elektro¬
magnesów z dwóch obwodów prądu, od sie¬
bie niezależnych.

Przykład wykonania wynalazku jest
przedstawiony na rysunku.

Fig. 1 przedstawia schematycznie ma¬
szynę do spawania według wynalazku w
widoku zprzodu; fig. 2 — maszynę w prze¬
kroju wzdłuż linji 2 — 2 na fig. 1; fig. 3 —
powierzchnię zaciskową nasady, połączonej

ze szczęką, doprowadzającą prąd, w wido¬
ku zgóry, a fig. 4 — układ połączeń elek¬
trycznego urządzenia zaciskowego.

Na fig. 2 przedstawione są dwa stosun¬
kowo wąskie, pjaskie arkusze blachy 10 i
//, które mają być spojone wzdłuż swych
krawędzi 12. Znajdujące się naprzeciw sie¬
bie szczęki 13, doprowadzające prąd, są
wykonane z magnetycznie nieprzewodzące-
go materjału o wysokiej przewodności elek¬
trycznej np. z fyropzu* Arkusze 10 i 11 mo¬
gą być bardzo długie i posiadają najlepiej
krawędzie prostolinijne. Szczęki 13 posia¬
dają również prostolinijne krawędzie robo¬
cze i posiadają długość, odpowiadającą ar¬
kuszom 10 i 11. Szczęki, a wraz z niemi i
arkusze 10 i 11, które są dociskane do
szczęk zapomocą przyrządu według wyna¬
lazku, mogą być przesuwane do siebie i od¬
suwane od siebie pfizez uruchomianie odpo¬
wiedniej ramy 14 z materjału magnetycz¬
nie nieprzewodzącego, na której są osadzo¬
ne. Przyrząd do uruchomiania ramy nie jest
przedstawiony na rysunku i nie jest rów¬
nież częścią wynalazku. Szczęki 13 są u-
mięszczone w wycięciach 15 ramy 14 i są
mocno połączone z ramą zapomocą śrub.
Szczęki 13 otrzymują prąd do spawania od
transformatora 16, przedstawionego sche¬
matycznie. Szczęki chłodzi się wodą, prze¬
pływającą przewodami 16* (fig. 2).

Bezpośrednio przy szczękach 13 przy¬
mocowane są na ramie 14 nasady 17, wy¬
konane z materjału magnetycznie przewo¬
dzącego i ukształtowane odpowiednio do
kształtu szczęk (fig. 3), przyczem są one*
połączone z ramą zapomocą np. śrub, nieu-
widocznionych na rysunku. Górne po¬
wierzchnie 18 nasad tworzą powierzchnie
do zaciskania i znajdują się prawie w tej
samej płaszczyźnie jak górne powierzchnie
20 szczęk 13; powierzchnie 20 mogą jednak
być nieznacznie wyższe niż powierzchnie
18, jak to zaznaczono na rysunku; najlepiej
jednak gdy te powierzchnie znajdują się w
tej samej płaszczyźnie poziomej. Nasady



17 są zaopatrzone na powierzchniach 18 w
żłobki 21, w których umieszczone są uzwo¬
jenia 22. W przykładzie wykonania zasto¬
sowano trzy cewki 22, które są połączone w
szereg i są umieszczone w kierunku podłuż¬
nym w nasadzie 17. Wysokość cewek jest
mniejsza niż głębokość żłobków 21; górna
wolna przestrzeń żłobków jest wypełniona
do linji powierzchni 18 pierścieniowemi
wkładkami 23 z materjału przewodzącego
prąd, które tworzą zamknięte elektryczne
obwody prądu. Pierścieniowe wkładki 23,
wykonane najlepiej z miedzi, mają umożli¬
wić w obwodzie prądu wzbudzającego po¬
wstawanie siły przeciwelekłromotorycznej,
zapomocą której zmniejsza się tworzenie
się łuku świetlnego w wyłączniku, służą¬
cym do wyłączania cewek 22.

Nad nasadami 17 i szczękami 13 znaj¬
dują się płyty naciskowe 24. Płyty mają
wymiary, odpowiednie do wymiarów szczęk
13 i nasad 17, i są wykonane z materjału,
przewodzącego magnetycznie. Każda z płyt
wywiera nacisk na przedmiot spawany
dwoma pasami swej powierzchni, z których
jeden 25 znajduje się ponad górną po¬
wierzchnią 20 szczęki 13, a drugi 26 ponad
brzegiem 27 nasady 17. Pozostała po¬
wierzchnia jest oddzielona od przedmiotów
spawanych 10 i 11 małą szczeliną 28.
Wzdłuż brzegów płyt 24 umieszczone są
paski 29, które tworzą powierzchnie naci¬
skowe 25, 26 i są wykonane z materjału,
który w stosunku do materjału blachy spa¬
wanej 10 i 11 ma większy spółczynnik tar¬
cia i ewentualnie lepszą wytrzymałość na
zużycie niż magnetycznie przewodzący ma-
terjał właściwych płyt.

Płyty 24 są oddzielone od nasad 17 ar¬
kuszami blachy spawanej 10 i 11. Płyty 24
mogą być podnoszone i opuszczane na
przedmiot spawany zapomocą hydraulicz¬
nego urządzenia, połączonego z uchami 30,
wśrubowanemi w płyty 24. Urządzenie do
podnoszenia składa się z cylindra 31 z cie¬
czą, którego drążek tłokowy jest połączony

ze środkowem uchem 30 (fig. 1), oraz z
przeciwwagi 32, która jest połączona zapo¬
mocą wspólnego wału 33 i łączników 34 z
obydwoma końcami płyty 24 i współdziała
z urządzeniem hydraulicznem w podnosze¬
niu względnie w utrzymywaniu w położeniu
podniesionem płyty naciskowej.

Urządzenie jest wykonane, a przeciw¬
waga jest dobrana tak, że płyty 24 opu¬
szczają się samoczynnie pod działaniem
własnego ciężaru, gdy ciśnienie cieczy w
cylindrze 31 ustaje; gdy natomiast ciśnie¬
nie w cylindrze wzrasta, to płyty nacisko¬
we zostają podniesione.

Trzy cewki* 22, mieszczące się w żłob¬
kach nasady, są włączone szeregowo w ob¬
wód prądu 35. Kierunek prądu w cewkach
może być odwrócony zapomocą wyłączni¬
ków 36 i 37, łączących uzwojenie z główne-
mi przewodami 37'. Wyłącznik 36 służy do
włączania i wyłączania elektromagnetycz¬
nego urządzenia zaciskowego. Wyłącznik
37 służy do włączania prądu, przepływają¬
cego przez zwoje cewek w kierunku od¬
wrotnym, w celu rozmagnesowania urzą¬
dzenia zaciskowego tak, aby można było
zdjąć łatwo arkusze blachy 10 i 11. Wy¬
łącznik 36 jest włączany lub wyłączany za¬
pomocą guzików przyciskowych 40 względ¬
nie 41. Przez naciśnięcie guzika 40 zostaje
wzbudzona cewka 39, która uruchomia wy¬
łącznik 36 i zamyka Wyłącznik pomocniczy
42. Obwód prądu wzbudzającego pozostaje
zatem zamknięty do czasu, aż guzik 41 zo¬
stanie naciśnięty, wskutek czego cewka 39
zostaje pozbawiona prądu i wyłączniki 42 i
36 przerywają odpowiednie obwody. Wy¬
łącznik 37 uruchomia się zapomocą cewki
43 i guzika 44. Paski 45 mogą być umie¬
szczone naprzeciw pasków 29 w klocach 17,

Działanie urządzenia jest następujące.
Przy przerwanych obwodach prądu i pod¬
niesionych płytach naciskowych należy
wprowadzić blachy 10 i 11 zboku do maszy¬
ny, umieścić je na nasadach 17 i ustawić je
odpowiednio do szczęk 13 i względem sie-
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bie (fig. 2). Najlepiej wkładać obie blachy
z jednej strony maszyny, przesuwając jed¬
ną blachę pod obiema płytami 24, a drugą
tylko pod jedną płytą, poczem płyty naci*
skowe opuszcza się w położenie robocze
przez usunięcie ciśnienia cieczy w cylindrze
31. Po naciśnięciu guzika 40 wyłącznik 36
zamyka obwód prądu wzbudzającego, wsku¬
tek czego płyty 24 zostają silnie przycią¬
gnięte, a powierzchnie 25, 26 przyciskają
blachy 10 i 11 do szczęk, doprowadzają¬
cych prąd, i do nasad 17. Pó włączeniu prą¬
du do spawania i odpowiedniem zbliżeniu
do siebie ram 14 odbywa się spawanie
wzdłuż krawędzi 12, przyczem prąd z
transformatora przepływa przez szczęki 13
i nasady 17 do przedmiotów spawanych po¬
przez powierzchnie kontaktowe 25 i 26.
Prąd do spawania wyłącza się w odpowied¬
niej chwili zapomocą przyrządu nieuwi-
docznionego. Gdy stopione krawędzie 12 są
przyciskane do siebie, wtedy potrzebna jest
największa siła zaciskowa. Maszyna we¬
dług wynalazku odpowiada zupełnie temu
wymaganiu i nie dopuszcza do przesunięcia
się części spawanych przy końcowem ści¬
skaniu. Osiąga się to częściowo wskutek te¬
go, że zaciskanie odbywa się zapomocą od¬
dalonych od siebie powierzchni 25 i 26.

Przesuw ram 14 zostaje natychmiast
wstrzymany, gdy stopione brzegi zostały
dobrze przyciśnięte do siebie. Po zakończe¬
niu spawania należy przez naciśnięcie guzi¬
ka 41 wyłączyć wyłącznik 36, a bezpośred¬
nio potem przez naciśnięcie gtóka 44 za¬
mknąć wyłącznik 37, wskutek czego urzą¬
dzenie zaciskowe zostaje rozmagnesowane,
Po uruchomieniu urządzenia hydrauliczne¬
go płyta 24 unosi się do góry, poczem wyj¬
muje się z maszyny połączone Wachy 10 i
U.

Szczelinę 18 pod blachami 10 i 11 moż¬
na pominąć, pozostawiając tylko szczeliny
nad blachami, czyli pomiędzy blachami i
płytami 24. W tym przypadku powierzch¬
nie wkładek 23, powierzchnia 18 i górna

krawędź szczęk 13 znajdują się w jednej '
płaszczyźnie i przylegają wszystkie do bł&- \
chy. W tym przypadku prąd dó spawania
przepływa nietylko przez szczęki 13 i po¬
wierzchnię 26, lecz również przez całą po¬
wierzchnię nasady 17 i Wkładek 23. Przez
ograniczenie jednak powierzchni zacisku
przedmiotu spawanego do Wąskich po¬
wierzchni 25 i 26 osiąga się znaczne zwięk¬
szenie skuteczności działania przytrzymu¬
jącego.

Podłużny kształt urządzenia zaciskowe¬
go nadaje się zwłaszcza do opisanego zada¬
nia. Wynalazek hie ogranicza się jednak do
opisanego przykładu wykonania, gdyż za¬
leżnie od każdorazowych warunków można
stosować również inny kształt urządzenia.
W pewnych przypadkach urządzenie zaci¬
skowe według wynalazku może być zasto¬
sowane do innych celów, bez połączenia z
maszyną do spawania.

Zastrzeżenia p a t e n t o w e.

1. Maszyna do bezelektrodowego spa¬
wania łukowo-oporowego, zwłaszcza słtiżą-
ca do spawania blach, znamienna tern; że
posiada elektromagnetyczne urządzenie do
zaciskania przedmiotu spawanego, składa¬
jące się z nasady (17), ukształtowanej Jako
elektromagnes, oraz z płyty naciskowej
(24), ukształtowanej jako kotwica, przy¬
czem urządzenie to jest połączone ze szczę¬
kami (13), doprowadzającemi prąd.

2. Maszyna do spawania według
zastrz. 1, znamienna tern, że z każdą szczę¬
ką (13) połączone jest osobne elektroma¬
gnetyczne urządzenie zaciskowe (17, 24).

3. Maszyna do spawania według
zastrz. 1 i 2, znamienna tern, że cewki wzbu¬
dzające (22) są umieszczone albo w żłob¬
kach (21), utworzonych w nasadzie (17),
albo bezpośrednio na powierzchni na¬
sad.

4. Maszyna do spawania według
zastrz. 1 — 3, znamienna tern; że cewki'(22)
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§ą umieszczone wzdłuż nasad (17) i są po¬
łączone w szereg.

5. Maszyna do spawania według
zastrz. 1—4, znamienna tern, że powierzch¬
nie przyciskowe (20 względnie 18) szczęk
(13) i nasad (17) znajdują się prawie w tej
samej płaszczyźnie.

6. Maszyna do spawania według
zastrz. 3 i 4, znamienna tern, że żłobki (21),
wykonane w nasadach (17) i mieszczące
cewki wzbudzające (22), są zaopatrzone w
pełne nakładki (23) z materjału przewo¬
dzącego prąd, które tworzą zamknięte ob¬
wody prądu i powierzchnie przyciskowe,
znajdujące się prawie w tej samej pła¬
szczyźnie jak i powierzchnie nasad (17) i
szczęk (13).

7. Maszyna do spawania według
zastrz. 1 — 6, znamienna tern, że nietylko
szczęki (13), lecz i nasady (17) znajdują
się również w obwodzie prądu do spa¬
wania, ii |

8. Maszyna do spawania według
zastrz. 1 i 2, znamienna tern, że płyty naci¬
skowe (24) są ukształtowane tak, że przy¬
ciskają przedmiot spawany ograniczonemi
częściami iswych powierzchni naciskowych,
np. powierzchniami dwóch pasów, oddalo¬
nych od siebie, przyczem jedna (25) znaj¬
duje się naprzeciw szczęk (13), a druga

(26) lla przeciwległym brzegu płyty naci¬
skowej,

9. Maszyna do spawania według
zastrz. 8, znamienna tern, że powierzchnie
naciskowe (25, 26, 27) płyt (24) względnie
nasad (17) są wykonane z pasków (29
względnie 45) materjału o większym spół-
czynniku tarcia względem materjału przed¬
miotu spawanego niż spółczynnik tarcia
materjału, z którego są wykonane główne
części płyt (24) względnie nasad (17).

10. Maszyna do spawania według
zastrz. 1 — 9, znamienna tern, że obwód
prądu, wzbudzającego elektromagnesy, jest
zaopatrzony w przełączniki, pozwalające
na zmianę kierunku prądu w cewkach (22)
w celu rozmagnesowania urządzenia zaci¬
skowego.

11. Maszyna do spawania według
zastrz. 1 — 10, znamienna tern, że jest zao¬
patrzona w mechaniczne urządzenie do
podnoszenia i opuszczania płyt nacisko¬
wych (24), przyczem właściwe zaciskanie
przedmiotu spawanego odbywa się elektro¬
magnetycznie.

Edward G. Budd
Manufacituring Company.

Zastępca: Dr. inż. M. Kryzan,
rzecznik patentowy.
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