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Proponowano juz oddawna stosowa¢é
prad zmienny jednofazowy do spawania
lub rozcinania zapomoca tuku elektrycz-
nego z wlaczonym w szereg z tukiem od-
powiednim opornikiem, nadajacym tukowi
potrzebna stato$é i ograniczajacym prad
zapalania, odbywajacego si¢ izazwyczaj
zapomoca, chwilowego zwarcia. Korzysta-
nie z przyrzadéw do spawania w ten spo-
s6b wyposazonych, jest czesto uniemozli-
wione w sieciach pradu wielofazowego,
najbardziej dzi§ rozpowszechnionych, gdyz
znaczne obciazenie jednej fazy moze wy-
wolaé¢ nieréwnomierne obciaZenie sieci i
doprowadzié¢ do powaznych trudnosci.

Z drugiej strony, tuk jednofazowy jest

wogole trudny do zapalania i podtrzymy-
wania i wymaga specjalnych urzadzen,
zaé moc takiej instalacji jest zazwyczaj
bardzo mata.

Celem niniejszego wynalazku jest spo-
séb spawania zapomoca tuku elektryczne-
go, w ktérym wykorzystuje si¢ bezposred-
nio energje dostarczana przez sie¢ wielo-
fazowa, przyczem obcigzenie jest rozdzie-
lone réwnomiernie pomiedzy fazami.

Zasada tego sposobu polega na uzyciu
wiekszej ilosci tukéw niezaleznych, two-
rzonych miedzy przedmiotami, ktére sa
przeznaczone do spojenia, wzglednie roz-
cigcia i elektrodami, lezacemi obok siebie.

Elektrody sa potaczone z biegunami



kolejnych faz Zrodta pradu wiec otrzy-
muja napigcia 'o__fa}_zagzl przesunigtych zas
przedmtioty ktére madja byé spojone sa
przylaczone do pozostalego bieguna Zré-
dta pradu wielofazowego w ten sposéb, ze
przez przewodnik laczacy te przedmioty
ze zrodtem pradu przeplywa prad conaj-
mniej réwny temu jaki zasila kazda elek-
trode, co pozwala na osiagniecie réwno-
miernego obciazenia faz.

Deieki istnieniu przesunigcia faz po-
miedzy napieciami elektrod, tuki otrzyma-
ne nie gasna nigdy razem, za$ powstajace
przytem ciagle bardzo silne zjonizowanie
powietrza ulatwia znacznie okresowe za-
palanie ponowne kazdego z tukéw. Praca
‘takiego urzgdzenia do spawania pradem
zmiennym jest tak samo stala jak i praca
urzadzenia do spawania pradem stalym.
Oprécz tego z jednej strony spélczynnik
mocy wielofazowego urzadzenia do spawa-
nia moze byé znacznie wigkszy od tego,
jaki méglt byé uzyskany przy stosowaniu
znanych dotychczas wurzadzen do spawa-
nia, zasilanych pradem jednofazowym po-
niewaz z powodu latwosci zapalania po-
nownego kazdego tuku stosunek pomiedzy
napieciem jatowem i napieciem roboczem
kazdej elektrody moze byé mniejszy a
wige indukcyjno$é wlaczonego w szereg z
elektrioda dtawika moze byé mniejsza niz
przy jednofazowem urzadzeniu do spawa-
‘nia, za$ z drugiej strony prad pobierany z
sieci zasilajacej moze byé pozbawiony
pewnych harmonicznych, utworzonych
przez luk, zapomoca odpowiedniego pota-
czenia uzwojenia transformatora zasilaja-
cego wspomniany luk.

Fig. 1 przedstawia przyklad wykonania
urzadzenia do spawania wedlug niniejsze-
go wynalazku.

Cyiry 1 oznaczaja uzwojenia pierwot-
ne transformatora zasilajacego tuk. Celem
lepszego wyjadnienia pomystu zalozono ze
zrédio pradu daje prad tréjfazowy i ze u-
zwojenia pierwotne 1 sa polaczone w tréj-

kat. Uzwojenia wtérne 2, polaczone mna-
przyklad w gwiazde, sa przylaczone do
dwhéch elektrod 3 i do tawy roboczej 4, na
ktérej sa uktadane przedmioty przezna-
czone do spawania. Wskutek takiego ukla-
du pomiedzy temi prnzedmiotami, ktére ma-
ja by¢ spojone i dwiema elektrodami po-
wstaje tréjfazowy tuk elektryczny. Cewki
dtawikowe 5, ktére stuza do ograniczania
natezenia pradu, nadaja temu lukowi nie-
zbedna statosé w dziataniu. Wspomniane
cewki moga posiadaé niezalezne obwody
magnetyczne regulowane oddzielnie w
miarg potrzeby, ale moga byé réwniez wia-
czone razem w jeden obwéd magnetyczny
o trzech odgalezieniach. Cewki te moga
byé¢ wiaczone takze do obwodéw pierwot-
nych, lub tez zupelnie usuniete, jezeli
transformator posiada dostateczne rozpro-
szenie magnetyczne.

W celu przerwania luku jednofazowe-
go mogacego trwaé miedzy dwiema elek-
trodami 3, po oddaleniu ich od przedmio-
tow spawanych, w przewéd polaczony z
tawa robocza 4, wlaczone jest w punkcie
6 uzwojenie przerywacza 7, ktéry samo-
czynnie przerywa zasilanie jednej z elek-
trod, gdy tuk przestaje dziataé na spawa-
ne przedmioty.

Uzwojenia pierwotne I sa wedlug fig.
1 potaczone w trojkat. Uktad taki usuwa
zupelnie wyzsze harmoniczne rzedu wie-
lokrotnosci 3 z pradu pobieranego z sieci
co jest szczegdlnie korzystne w tym przy-
padku, poniewaz luk spawajacy stanowi
Zr6dto harmonicznych tego stopnia. Moz-
na jednak uzwojenia pierwotne 1 polaczyé
w gwiazde.

Uzwojenia wtérne 2 sa przewaznie po-
taczone w gwiazde; przy tego rodzaju po-
taczeniu daje si¢ osiagnaé dostateczny po-
dzial obcigzenia na wszystkie trzy fazy,
nawet pomimo dysymetrji, ktéra wywotu-
je uzycie spawanych przedmiotéw do u-
tworzenia jednego z biegunéw tuku, po-
niewaz wystarczy w tym celu uzwojeniu 2



polaczonemu z tawa 4, nadaé inna liczbe
zwojow, od tej, jaka posiadaja dwa inme
uzwojenia, ogélnie biorac wieksza ilosé
zwojow. Uzwojenia 2 moga byé takze
ewentualnie potaczone w tréjkat.

Elektrody 3 z metalu lub ‘wegla moga
byé¢ wykonane w ksztalcie pretéw ulozo-
nych réwnolegle, oddzielonych od siebie
odpowiednim materjalem izolujacym, jak
w znanych $wiecach Jabloczkowa, i umo-
cowane w dwubiegunowej obsadzie. Mate-
rjal izolujacy moze byé tak wybrany aby
stuzyt jednoczesnie do ulatwienia spawa-
nia jako domieszka odtleniajaca; w tym
przypadku moze on pokrywaé cala po-
wierzchnig elektrod. Elektrody moga byé
takze utozone wspolérodkowo, przyczem
wéwezas elektroda zewnetrzna ma ksztalt
rurki, utworzonej w sposéb dowolny, na-
przyklad przez wygiecie ptytki metalowe;j.
Jezeli powloka elektrod posiada zbyt du-
23 przewodnoéé to elektrody moga byé
wzajemnie izolowane przez pokrycie ich
pewna warstwa, rézng od powloki wlasci-
wej o nieznacznej przewodnosci.

Stosujac zasade niniejszego wynalazku
mozna wykonaé caly szereg réznych urza-
dzen.

A wiec np. ilosé faz moze byé wieksza
anizeli trzy, a roéwna jakiej§ dowolnej
liczbie n z tym warunkiem ze uzytych be-
dzie n—1 elektrod przytaczonych do n—1
biegunéw zrédla pradu wielofazowego, za$
przedmioty spawane sa przylaczone do
n — tego bieguna zrédla pradu tak, iz w
przewedniku laczacym te przedmioty ze
Zrédtem pradu plynie prad nie mniejszy
od tego jaki zasila kazda elektrode, dzieki
czemu osiagniete jest réwnomierne obcig-
Zenie faz,

W przypadku istnienia dwufazowego
Zrédla pradu przyrzad spawajacy moze
by¢ zasilany pradem tréjfazowym, jezeli
transformatory zostana w odpowiedni spo-
séb  polaczone mnaprzyklad sposobem
Scott'a lub temu podobnym, -

Bezposrednie zastosowanie pradu dwu-
fazowego dla spawania lub rozcinania za-
pomoca tuku elektrycznego dato doskona-
te rezultaty w praktyce, przy zastosowa-
niu dwéch elektrod, pod warunkiem pola-

-ozenia kazdej z nich z jednym biegunem

jednej z dwoéch faz Zrédla pradu; dwa po-
zostale bieguny maja byé polaczone z la-
wa, na ktérej umieszczone sa przedmioty
przeznaczone do spawania.

W ten sposob uzyskuje si¢ system dwu-
fazowy skojarzony, tréjprzewodowy. Do-
$wiadczenie wykazalo, ze tuk w tych wa-
runkach wytworzony moze by¢ lepiej wy-
zyskany, niz dwa tuki obok siebie umie-
szczone, powstajace pomiedzy kazda z
elektrod a przedmiotami spawanemi. Fazy

odpowiednich pradéw sa przesuniete o —72:

wskutek czego uzyskuje si¢ statosé w dzia-
aniu, bowiem, w chwili gdy jeden z lukéw
gtéwnych gasnie, prad drugiego ltuku
gtéwnego dochodzi do maximum. Zapala-
nie okresowe kazdego tuku jest w ten spo-
s6b znacznie ulatwione, dzieki ciaglej jo-
nizacji powietrza. Z drugiej strony gdy
elektrody sa dostatecznie przyblizone do
przedmiotu spawanego tak aby luki glow-
ne powstawaly kolejno pomiedzy kazda
elektroda a przedmiotem spawanym,
wowczas nie powstaje zaden tuk pomie-
dzy samemi elektrodami, czyli tuk pomie-
dzy elektrodami moze powstaé dopiero
wtedy gdy elektrody sa odsunigte od
przedmiotu spawanego. Podzial ciepta po-
miedzy elektrodami i przedmiotami spa-
wanemi jest, jak to wykazalo dos§wiadcze-
nie, w zupelnosci wystarczajacy.

Fig. 2 zalaczonego rysunku przedsta-
wia przyklad wykonania wynalazku, z za-
stosowaniem tuku dwufazowego.

Przyjeto tutaj, ze zradlo jest tréjfazo-
we i ze dla otrzymania pradu dwufazo-
wego muzwojenia pierwotne 1, I dwéch
transformatoréw jednofazowych sa pola-
czone wedlug znanego ukladu Scott'a.



Prady dwufazowe sa wzniecane w uzwoje-
niach wtérnych 2, 2 potaczonych z elek-
trodami 3, 3. Wspolny biegun uzwojeni
wtérnych potaczony jest przewodem 9 z
tawa 4, ktéra podtrzymuje przedmioty

przeznaczone do spawania. Cewki samoin-

dukcyjne 5, 5 dowolnie regulowane, stuza
do ograniczania pradéw zapalania i przy-
czyniaja si¢ do stabilizacji lukow. Cewki
te moga by¢ pominigte, jezeli transforma-
tory posiadaja znaczne rozproszenia stru-
mieni magnetyczinych. Przetworzenie pra-
du tréjfazowego na prad dwufazowy moze
byé uzyskane zapomoca jednego transfor-
. matora z obwiodem magnetycznym o trzech
rozgalezieniach, wykonanym np. wedlug
ukltadu -Leblanc’'a.  Trzeba zaznaczyé, ze
kiedy luk jednofazowy, powstajacy bezpo-
" érednio miedzy elektrodami osiaga znacz-
ne natezenie, réwnowaga faz Zrédla zasi-
lajacego moze by¢ otrzymana przez nada-
wanie indukcyjnosciom cewek 5 réznych
wartosci. W celu przerwania luku jedno-
fazowego mogacego trwaé miedzy elektro-
dami, po oddaleniu ich od przedmiotow
spawanych, zastosowany jest wylacznik 7,
rozwalajacy przerwaé zasilanie jednej z
dwoéch elektrod, w chwili zgasnigcia tukow
pomiedzy elektrodami a przedmiotami
sﬁawanqmi. ‘

Na fig. 2 przedstawiony jest uklad po-
laczeri do zasilamia uzwojenia 6 wspo-
mnianego wylacznika 7. Uzwojenie to mo-
ze By¢ zalaczone na witoérne napiecie fazo-
we transformatora, naprzyklad moze by¢
przylaczone do punktéow 10 i 11.

W szereg z uzwojeniem 6 wlaczony
jest wytacznik 12, umieszczony w obsadzie
elektrody, ktéry moze byé swobodnie roz-
rzadzany recznie. Otwieranie wylacznika
7 moze byé uskuteczniane badZ zapomoca
otwierania, badz tez zamykania wylaczni-
ka 12. W pierwszym przypadku wytacznik
12 powinien byé wlaczony podczas spawa-
nia; z chwila zaprzestania spawania, od-
suwajac elektrody 3 od przedmiotow spa-

wanych nalezy go wylaczyé. Przerwanie |

obwodu cewki 6 powoduje wylaczenie wy-
tacznika 7.

W drugim przypadku, wylacznik 12
powinien byé wylaczony podczas spawa-
nia; z chwilg zaprzestania spawania, przy
oddaleniu elektrod 3 od przedmiotéw spa-
wanych nalezy wlaczyé wylacznik 72.
W1aczenie obwodu cewki 6 powoduje wy-
taczenie wyltacznika 7. Ponowne wylacze-
nie wylacznika 12, i spowodowane tem
‘wlaczenie ‘wylacznika 7, nie wywola po-
wstania tuku pomiedzy elektrodami 3 gdy
one sa oddalone od przedmiotéw spawa-
nych, poniewaz elektrody sa juz wowczas
dostatecznie ochtodzone i dlatego tuk
mig¢dzy niemi powstaé juz nie moze.

Ponizej opisana jest szczegétowo ulep-
szona elektroda wedlug wynalazku niniej-
szego. Stosowanie szeregu elektrod meta-
lowych utozonych jedna obok drugiej i izo-
lowanych miedzy soba mie daje wynikéw
zadawalniajacych o ile kazda elektroda
posiada przekréj normalnie stosowany, to
jest okragly; wynik jest duzo lepszy o ile
taki pret zlozeay z kilku eclektrod posia-
dajacych przekrioje o ksztatcie réznym od
kota bedzie utworzony w ten sposéb, ze li-
nja laczaca $rodki ciezkosci przekrojow
elektrod bedzie mozliwie najkrétsza, przy
zachowaniu jednakze dostatecznej grubo-
$ci izolacji oddzielajacej jedna elektrode
od drugiej, azeby krople roztopionego me-
talu tych elektrod nie mogly wywotaé
wzajemnego ich zwarcia, W tych warun-
kach luki powstajace pomiedzy elektroda-
mi i przedmiotami spawanemi sa najbar-
dziej skupione, zas ich punkty styku z
przedmiotem spawanym sa jaknajmniej od'
siebie oddalone, pozwalajac na uzyskanie
dobrego spawania. Jest to szczegélnie waz-
ne przy spawaniu przedmiotéw o krawe-
dziach scietych, co bywa zazwyczaj stoso-
wane przy spawaniu przedmiotéw o duzej
grubosci. : .

Fig. 3, 4 i 5 przedstawiaja przekroje

i
!



elektrod w postaci pretéw, wykonanych
podlug niniejszego wynalazku.

Fig. 6 wyjasnia uktad wedlug fig. 3.

Fig. 7 przedstawia schematycznie przy-
ktad wykonania obwodu elektrycznego z
zastosowaniem tego rodzaju elektrod.

Elektroda w postaci drazka, wedlug fig.
3, sklada sie z dwéch metalowych elek-
trod sktadowych A, B o przekroju tréj-
katnym. Elektrody A, B przedzielone ma-
terjatem izolacyjnym J, sa tak ulozone, ze
linja D—E, taczaca $riodki ciezkosci prze-
krojow poprzecznych elektrod A i B jest
najkrotsza. Wyjasnia to np. uklad przed-
stawiony na fig. 6, gdzie linja D—E, la-
czaca $rodki ciezkosci przekrojow A i B
jest dluzsza, miz linja D—E na fig. 3.
Elektrody sktadowe sa polaczone ze soba
zapomoca pierscieni z materjatu izolacyj-
nego np. fibry, osadzonych na elektrodach
A i B. Pierscienie te winny by¢ tego ro-
dzaju, by nie mogly powodowaé zgasniecia
tuku; grubosé ich nie powinna przekracza¢
1 mm. ‘

Fig. 4 przedstawia poprzeczny przekroéj
elektrody, ktorej elektrody sktadowe A, B
maja ksztalt odcinkéw kota. Wzajemne po-
lozenie elekirod A i B jest tego rodzaju,
ze ich $ciany ptaskie leza naprzeciw sie-
bie. Przekroje elektrod sktadowych moga
by¢ jednakowe lub rézne.

W tych elektrodach gruboéé materjatu
izolacyjnego J winna wynosi¢ okoto jedne-
go milimetra, bowiem przy mmniejszej gru-
bosci izolacji krople roztopionego metalu
splywajace z elektrod sktadowych moga
wywolaé zwarcie tych elektrod.

W pewnych przypadkach zalezy na
tem, azeby spalanie, wzglednie topienie sig
materjatu izolacyjnego J nastgpowalo nie-
co pézniej niz topienie sie elektrod, w ce-
lu oddzielenia dwéch tukéw. Rezultat ten
osigga sie jezeli, jako materjal izolacyjny
J uzyta zostanie tektura, przesycona sola
kwasu krzemowego, lub tez drzewo.

Mozna takze dla wzajemmnego izolowa-

nia elektrod sktadowych, zastosowaé war-
stwe powietrzna, umieszczajac miedzy
niemi w pewnych odstgpach kawaleczki fi-
bry, osadzone w obydwéch elektrodach.
Mozna réwhniez nawinaé na jedna z elek-
triod drut izolowany, ktéry pozwoli na u-
zyskanie pewnego oddalenia miedzy dwie-
ma elektrodami, przyczem drut ten nawi-
ja sie nastepnie na obydwie elektrody, w
celu ich polaczenia. Pret w ten sposéb o-
trzymany moze byé powleczony dowolnym
materjalem, stosowanym przy spawaniu
zapomoca, luku elektrycznego, lecz przede-
wszystkiem tym materjatem winna byé¢ po-
wleczona kazda z elektrod sktadowych, a
takze materjal izolacyjny, ktéry je od-
dziela przy jednoczesnem jednak zacho-
waniu wszystkich powyzej wspomnianych
warunkow. W szczegélnosci w tym ostat-
nim przypadku najlepiej zastosowaé jako
materjat izolacyjny tekture, ktéra sie na-
stepnie pociaga materjatem lepkim, np.
guma arabska. Nastepnie kazda stroneg
tektury pokrywa si¢ materjalem, ktéry ma
te elektrode otaczaé¢ naprzykiad jednym
lub kilkoma czynnikami odtleniajacemi,
np. mangano-krzemianami, jezeli ma sie
odbywaé spawanie zelaza lub stali. Po
wysuszeniu rozcina sie telture na kawatki
o pewnej okreslonej szerokosci, ktére u-
mieszcza si¢ nastgpnie miedzy dwiema pla-
skiemi powierzchniami elektrod sklado-
wych ukladajac te ostatnie w sposéb wy
Zej opisany. :
Czynniki odtleniajace sa dodawane w
pewnych ilosciach dostatecznych, azeby
spawanie bylo doskonale to jest aby szwy
byly wolne 'od baniek powietrza oraz aby
wytrzymywaly one kucie przy temperatu-
rze okoto 1000 do 1100°C. bez najmniej-
szych choéby peknigé. Kazda elektroda
skladowa moze posiada¢ na swej po-
wierzchni stykajacej sie z matenjatem izo- .
lacyjnym pewna wkiestosé lub tez ztobki.
Fig. 5 przedstawia inna forme¢ wykona-
nia elektrody, ktéra moze byé stosowana



przy spawaniu zelaza lanego. Czesai A i
B sa w tym przypadku elektvadami, kidre
tapia sie przy spawaniu, za$ grafit G jest
umieszczeny w ich ilobkach wewnetrz-
nych; J jak i w poprzednich przypadkach
oznacza materjal izolacyiny.

Elektrody wedlug fig. 3, 4 i 5 moga by¢
stosowane -do -ukiadu przedstawionego
schematycanie na fig. 7, zasilanego badz
prafdem dwufazowym tréjprzewodowym,
badé tez pradem - tréjfazowym. W oby-
dwéch przypadkach dwa fazowe przewody
sieci laczy si¢ z dwiema. elektrodami skia-
dowenti, zaé trzeci praewod z przedmiota-
mi, ktéze maja byé spawane.

Elektrody tego rodzaju moga byé tak-
ze zastosowame i przy zasilaniu pradem
statlym lub jedneofazowym; w tym celu na-
lezy polaczyé¢ wszystkie elekitrody skiado-
we z jednym przewodem sieci. Wreszcie,
jezeli jest pe¢adanem przy spawaniu
wprowadzahnie jeszcze dedatkowej wklad-
ki metalowej przez ktéra mie przeptywa
prad, to meina umiesci¢é dodatkowy pret
metalowy, razem z elektredami skladowe-
mi, tworzac w ten sposéb elektrode zlozo-
na. Tego redzaju elekireda jest przedsta-
wiona na fig. 8, gdzie do dwéch jednake-
wych elektred skladowych A i B, ulozo-
nych wedlug niniejszego wynalazku, doda-
na jest traecia czesé¢ C, takiego samego
przekroju i w ten sam sposéb umieszczio-
na, co i pierwsze dwie, ktéry to uklad po-

zwala, z powodu minimalnej odlegtoéci po--

migdzy Srodkiem cigzkoéci preta dodane-
£0, a elektrodami skladowemi na najwigk-
sae przyblizenie preta C do tukow powsta-
jacych pomiedzy elektrodami a przedmio-
tem spawanym.

Wedlug uktadu przedstawionego na
fig. 9, dodatkewy pret metalowy C jest u-
mieszezony pomigdzy dwiema elektroda-
mi skladowemi A i B i oddzielony od kaz-
dej z nich cienka warstwa izelacji J. Gru-
boé¢ preta C z dwiema warstwami izelacji
J winna czyni¢ zadoé¢ wymaganiom sta-

wianym izolacji pomiedzy elektrodami o-
moéwionym przy ebjasnianiu fig. 3 i 4.

Przez pret C prgd nie przeplywa, za-
réwno w wykonaniu wedtug fig. 8 jak i fig.
9, Elektrody wykonane wedlug niniejsze-
go wynalazku sg bardzo dogodne w uzyciu
i pozwalaja na caly szereg odmian zasto-
sewania ich. Ponadte maja one jeszcze i
te zaletg, ze moga byé stosowane przy roz-
nych rodzajach pradéw.

Raézne czesci elektrody polaczone sa w
sposéb odpowiedni ze Zrodiem pradu za-
pomoca obsady elektrodowe;.

Zastrzeienia patentowe.

1, Sposéb spawania lub rozcinania
zapomocy luku elektrycznego wielofazo-
wego znamienny tem, ze stosuje si¢ wick-
sza ilo§é¢ niezaleznych lukéw wielofazo-
wych, powstajacych miedzy przedmiotami
spawanemi a umieszczonemi obok siebie
elektrodami, izolowanemi jedna od dru-
giej i polaczonemi z biegunami Zrédla pra-
du wielofazowego, - przyczem przedmioty
spawane laczy si¢ z pozostalym biegunem
zrodla pradu wielofazowego tak, iz w prze-
wodniku, laczacym te przedmioty ze Zro-
dtem pradu plynie prad conajmniej rowny
temu jaki zasila kazda elektrode, dzieki
czemu osiagnigte zostaje réwnomierne ob-
ciagzenie faz.

2. Splosob wedfug zastrz. 1, znamien-
ny tem, Ze stosuje si¢ niezalezne luki tréj-
fazowe, powstajace miedzy przedmiotami
spawanemi a elektrodami umieszczonemi
obok siebie lecz izolowanemi miedzy soba
i polaczonemi z dwoma biegunami Zrédia
pradu tréjfazowego.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze stosuje sie¢ niezalezne tuki dwu-
fazowe, powstajace miedzy przedmiotami
spawanemi a dwiema elektrodami izolowa-
nemi od siebie i umieszczonemi obok sie-
bie, przyczem przedmioty spawane sa po-
laczone ze wspolnym przewodem Zrodia
pradu dwufazowego. :



4. Urzadzenie do wykonania sposobu
wedlug zastrz. 1 — 3, znamienne tem, ze
posiada wieksza ilosé¢ elektrod umocowa-
nych w jednej obsadzie, a takie samo-
czynny lub reczmie rozrzadzany przyrzad
do przerywania pradu stuzacy do przery-
wania obwodu jednej z elektrod gdy prad
przeptywajacy przez przewdd, laczacy ze
7rédlem przedmioty spawane lub rozcina-
ne, przestaje istmniec . o

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, zna-
mienne tem, Zze przyrzad samoczynny do
przerywania pradu posiada uzwojenie (6),
wlaczone do przewodu, laczacego przed-
mioty spawane lub rozcinane ze Zrédtem
pradu ktére oddziatywa na wytacznik (7),
wiaczohiy do przewodu potaczonego z jed-
na z elektrod (fig. 1). '

6. Urzadzenie, wedlug zastrz. 4, zna-
mienne tem, ze posiada wytacznik (7),
wlaczony do cbwodu jednej z elektrod, u-
zwojenia (6) zasilane ze Zrédla pradu o-
raz wylacznik (12) wlaczony w szereg z
wspomnianem uzwojeniem i umieszdzony
w obsadzie elektrod (fig. 2).

7. Elektroda zlozona do urzadzenia
wedtug zastrz. 4 nadajaca si¢ do spawania

" lub rozcinania zapomoca tuku elektryczne-

go przy zasilaniu pradem stalym, jedno-
fazowym, lub wielofazowym, znamienna
tem, ze sktada sie z kilku metalowych elek-
trod sktadowych o przekrojach rézniacych
sie od okragtego utozonych obok siebie w
ten sposéb, ze linja laczaca srodki ciezko-
éci przekrojow tych elektrod sktadowych
posiada najkrétsza dlugosé przy jednocze-
snem zachowaniu dostatedznej grubosci
materjatu  izolujacego, oddzielaigcego
przylegajace do siebie elektrody sktadowe,
w celu zabezpieczenia przed zwarciem

tych elektrod przez krople romtopionego
metalu elektrod.

8. Elektroda zlozona wedlug zastrz. 7,
znamienna tem, Ze jej elektrody sktadowe,
posiadaja jedna powierzchnie ptaska i
skierowane sg ku sobie temi powierzchnia-
mi plaskiemi, przyczem pozadana odle-
glos¢ miedzy elektrodami sktadowemi jest
vzyskiwana zapomoca odpowiednich wkla-
dek z matenjatu izolacyjnego.

9. Elektroda, wedlug =zastrz. 7 i 8,
znamienna tem, ze jako matenjalem izola-
cyfnym umieszczonym miedzy elektroda-
mi sktadowemi jest tektura lub drzewi.

10. Elektroda zlozona, wedtug zastrz.
8, znamienna tem, Ze sklada sie z dwoch
elektrod skladowych, z ktérych kazda ma
ksztalt preta o przekroju odcinka kotowe-
go, z umieszczonym miedzy plaskiemi po-
wierzchniami elektrod skladowych, mate-
rjatem izolacyjnym, pnzyczem lobydwie
ptaskie powierzchhie elektrod sktadowych
sa powleczone materjalem lepkim pokry-
tym pewna powloka z materjatu dodatko-
wego np. czynnikami odtleniajacemi, tego
rodzaju jak mangano-krzemiany.

11. Elektroda, wedlug zastnz. 7—10,
znamienna tem, Ze posiada jedna lub kilka
wkladek metalowych w postaci pretéw,
przez ktére nie prnzeplywa prad elektryciz-
ny, przyczem te metalowe wkiadki sg u-
mieszczone migdzy elektrodami sktadowe-
mi i sg izolowane od nich zapomoca wkta-
dek z materjatu izolacyljnego.

"La Soudure Autogéne
Frangaise.
Zastepca: 1, Myszczynski,

rzecznik patentowy.
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