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Sposob wytwarzania grubosciennych spawanych fukiem elektrycznym ciat wewnatrz
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Przy wytwarzaniu cial wewnatrz pu-
stych o szwach spawanych, trudnosci przy-
gotowywania blach i krawedzi tychze w
znanych dotychczas urzadzeniach wyginaja-
cych, a zwlaszcza w przypadku duzej wy-
trzymaltosci materjalu, wielkich dlugosci
walca i wigkszych grubosci $cianek, wzra-
staja tak powaznie, ze wyréb cial tych
przestaje si¢ opltacaé. Arkusze blachy, wy-
giete na zwyklych tr6j lub czterowalcowych
wyginarkach (fig. 1), w celu wyrobu cial o
stosunkowo wielkiej $rednicy i grubosci,
przeznaczone np. do wyrobu walczakéw ko-
tlowych, nie nadaja sie do bezposredniego
spawania, poniewaz ich krawedzie boczne

odchylaja si¢ mniej lub bardziej od zadane-
go promienia krzywizny albo pozostaja
plaskiemi, w zaleznosci od wzajemnej odle-
glosci walcow dolnych i odleglosci tychze od
$rodka walca gornego. Blachy podobne wy-
magaja trudnego i kosztownego wykorcza-
nia, albowiem wypada usuwaé wéwczas ich -
plaskie lub wygiete niewlasciwie pasy, ze-
strugiwa¢ krawedzie blach w stanie wygiecia
przygotowawczego oraz wyginaé je i ponow-
nie prostowaé (fig. 2).

Ponadto we wszelkich zbiornikach, pra-
cujacych pod cisnieniem, a zwlaszcza w
zbiornikach, wystawianych na dzialanie cie-
pla w wysokich temperaturach, jak np. wal-



czakach kotlowych, nalezy liczyé sie z usu-
waniem zgrubieni, powstajacych przy spawa-
niu, aby uniknaé gromadzenia si¢ w nich cie-
pla, oraz oprécz tego, by otrzymaé réwno-
mierny rozklad naprezeri w materjale ka-
dtuba obcigzonego zbiornika. Przy zmien-
nem obciazeniu zbiornikéw szew gtadki po-
siada szczegélng donioslosé, poniewaz wyka-
zuje znacznie wigksza wytrzymalosé na
drgania, niz szwy niegladkie.

Praca wedlug sposobu, stanowigcego ni-
niejszy wynalazek, nie nastrecza 2adnych
trudnosci z powodu wlasciwosci oraz rozmia-
réw blach, poddawanych zginaniu. Nowosé
tego sposobu p?lega na tem, ze krawedzie
_ blachy, ktére p& jej wygieciu pozostaly wy-
prostowanemi, laczy sie ze soba w drodze
spawania zlipnego, t. j. przez spawanie elek-
tryczne z dodatkiem elektrod, przyczem po
zakoriczeniu spawania, ogrzewa sig je np. w
‘plomieniu gazowym i przez wytlaczanie za-
" okragla, przyczem czynnosé ta doprowadza
jednoczesnie wszelkie zgrubienia szwu do
grubosci pozastalego materjalu. Wytlacza-
nie'mozna uskuteczniaé cze$ciami lub wzdluz
calej dlugosci szwu, przyczem do nagrzewa-
nia krawedzi blachy oraz do wytlaczania
sluzy istniejaca w warsztatach tego rodza-
ju walcarka do spawania z ogrzewaniem ga-
zem wodnoczadowym. Obrébka taka zapew-
nia uszlachetnienie szwu, poniewaz nagrze-
wanie i nastgpne przekucie wyréwnywa prze-
dewszystkiem napreenia, powstale w mate-
rjale przy spawaniu, oraz réznice w krzy-
wiznach kadluba, wynikajace z naprezed,
wystepujacych wskutek kurczenia sie. W
przeciwnym razie, powyzisze rdznice krzy-
wizn wywolywalyby powstawanie w szwie
podczas pracy hiepoia,d.anych i niebezpiecz-
nych naprezer dodatkowych.

-

Obok znacznego polepszenia jakosci szwu
przy spawaniu, niniejszy sposéb zapewnia z
punktu widzenia technicznego i gospodarcze-
go znaczne korzysci, polegajace na zao-
szcz¢dzeniu materjatu, ktéry przedtem, za-
leznie od dlugosci i grubosci scianek ciala
oraz od rodzaju stosowanych walkéw wygi-
najacych, byl dodawany czesto w ilosci do
25% wagi plaszcza, na uniknieciu koniecz-
nego dotychczas sprawdzania krzywizny
walczaka przed spawaniem oraz na uniknig-
ciu dodatkowych kosztéw, zwiazanych obec-
nie z usuwaniem wystajacych nazewnatrz
zgrubieri, dokonywanem zapomoca narzedzi
zestrugujacych lub w drodze szlifowania
szwu po stronie wewnetrznej i zewnetrznej.

Oszczednosci powyzsze na materjale i
robociZnie przewazaja koszty, zwigzane z
dodatkowem nagrzewaniem i przekuwaniem
szwu.

Zastrzezenie patentowe.

Sposéb wytwarzania grubosciennych spa-
wanych lukiem elektrycznym cial wewnatrz
pustych w rodzaju walczakéw kottowych lub
podobnych, znamienny tem, ze krawedzie
blachy, pozostate po zabiegu wyginania pro-
stemi, laczy si¢ ze soba przez spawanie lu-
kiem elektrycznym, a nastgpnie ponownie
nagrzewa i zaokragla przez tloczenie na
walcarce do spawania z ogrzewaniem gazem
wodno - czadowym, przyczem tloczenie to
sprowadza jednoczesnie wystajace zgrubie-
nia szwu do grubosci pozostalego materja-

hu.

Mannesmannrdhren - Werke.
Zastepca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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Druk I.. Bogustawskiego i Ski, Warszawa.
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