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Elektrotrennmaschinen Gesellschaft mit beschrankter” Haftung
(Hamburg, Niemcy).

Sposob i urzadzenie do przecinania metali zapomoca pradu elektrycznego.

Zgloszono 19 marca 1925 r,

Udzielono 20 sierpnia 1928 r,

Dotad nie rozwiazano w sposéb zado-
walajacy zagadnienia przecinania metali
zapomoca elektrycznosci.

Licznemi prébami stwierdzono, :Ze
przecinanie metali sposobem elektrycznym
moze byé tylko wtedy ckonomiczne, jezeli
na metal dziata tak silny tuk elektryczny,
7e metal wzdluz linji przecinania ulega
spaleniu. Skutek ten osiaga sie¢ podlug
wynalazku niniejszego w ten sposob, Zz
prad elektryczny doprowadza sie do
przecinanego metalu
tarczy, ktorej predkosé obwodowa wynosi
okoto 120 m/sek i wienej. W ten sposob
wytwarza si¢ luk elektryczny, ktory z
powodu uzebienia tarczy waha sie z wiel-
ka czestotliwoécia i daje tyle ciepla, ze
metal si¢ spala,

zapomoca, zebat2i -

Zeby tarczy umieszcza si¢ mietylko na
jej obwodzie, lecz réwniez na jej plaskich
powierzchniach boczny:h do pewnej od-
legtosci od obwodu tarczy, maja tutaj kie-
runek mniej wiecej zblizony do kierunku
promieni, Ze¢by boczne nie wycina sie w
samej tarczy, lecz najlepiej naklada sie¢ je
na nia tak, ze wystaja one nazewnatrz.
Celem ich jest odrzucanie zuzla, po-
wstalego ze spalonego metalu,

Tarcze mozna chtodzi¢ przez natry-
skiwanie jakiej$ cieczy najlepiej w miej-
sce przeciwlegle do miejsca, w ktérem
odbywa si¢ ciecie. Najlepiej uzywaé do
tego celu cieczy, wydzielajacych tlen, np.
roztworu sody lub potazu. Do chlodzenia
tarcz, przecinajacych bardzo ciezkie i gru-
be przedmioty, np. plyty pancerne, zale:a
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si¢ usywanie plynnego kwasu weglowego

Do wytwarzania tuku mozna uzywaé
tylko pradu o niskiem napieciu, poczawszy
mniej wiecej od 0,2 wolta. Najlepiej u-
trzymywaé napigcie w granicach od 0,5 do
10 V, przyczem stosunek napiecia w wol-
-itach do natezenia pradu w amperach mo-
Ze wynosi¢ od 1 :10 do 1 : 400 i wiecej, za-
leznie od grubosci itwardosci przecinane-
go metalu. Do przecinania mp. plyty o gru-
bosci 18 mm trzebaby zastosowaé napiecie
1 wolta i natezenie 200 A. O ile ten sam
profil ma si¢ przecinaé jednoczesnie w kil-
ku punktach, to ilo§¢ amperéw trzeba sto-
sownie powiekszyé, Uwaga powyzsza o
tem, ze stosunek liczby woltéw do liczby
amperé6w ma wynosi¢ 1:10 do 1:400
i wiecej nalezy rozumieé w ten sposéb, ze
jest to stosunek najkorzystniejszy ekono-
micznie w obecnych warunkach, lecz sto-
sunek ten moze mie¢ warto§é jeszcze
znacznie wieksza. Tak np. okazato sie, ze
mozna' osiagnaé doskonate wyniki nawet
wtedy, gdy stosunek ten wynosi 1 : 10 000.

Opisanym sposobem mozna uzyskaé

temperature od 2000 d» 6000°C, wskutzk.

avege' gpalanie przecinanego: metalu jest
zupelne i tarcza sama nie tnie, lecz stusy
tylko do zasilania luku pradem elektryc:z-
nym; )

Na rysunkach przedstawiono przykla-
dy urzadzen, ktére moga stuzyé do przeci-
nania opisanym wyzej sposobem,

Fig. 1 przedstawia zebata tarcze o cy-
lindrycznym: obwodzie, przyczem z¢by jej
siegaja na bocznych powierzchniach do
pewnej odlegloséci od obwodu; fig. 2 przed-
stawia. przekroj tej tarczy; fig. 3 przed-
" stawdia inne wykonanie tarczy; fig. 4, 51 6
przedstawiajg przekréj trzech réznych
tarca; fig: 7 przedstawia widok tarczy, za-
opattzonej w specjalne srodki, zwieksza-
jase: jaj wydajnodé,

W wykonaniu pedlug fig;. 1 i 2 tarcza

a posiada cylindryczny obwéd b. Obwodo-
we zeby ¢ posiadaja boczne pnzedluzenia
d, siegajace do pewnej odleglosci od ob-
wodu tarczy, Zeby te sa najlepiej nie wy-
ciete w materjale tarczy, lecz nalozone na
nia w ten sposéb, zeby wystawaly z tej
powierzchni. Tak wykonane z¢by maja
nietylko te zalete, Zze zmuszaja doprowa-
dzany prad i luk elektryczny do wahan
o duzej czestotliwoéci, lecz oprécz tego
dokladnie odrzucaja powstajacy zuzel,
dzieki czemu powierzchnie. przeciecia sa
czyste.

Tarcza nie potrzebuje mieé obwodu
koniecznie cylindrycznego, jak ma fig. 2,
lecz moze mieé¢ takze obwo6d zaokraglony
lub z obu stron skosnie scigty, jak na fig.
4 do 6. Na fig. 4 obwéd tarczy jest daszko-
wo Sciety, a na fig. 5—boki obwodu sa
zaokraglone, lecz schodza si¢ w ostrej
krawedzi, natomiast na fig. 6—obwéd jest
catkowicie zaokraglony.

Celem wuzyskania wiekszych wahan
tuku przez przerywanie pradu w okreslo-
nych odstepach czasu, :nozna tarcze zan-
patrzy¢ na obwodzie w jeden lub wiecej
wykrojow f (fig. 7), ktére zaczynaja sie
stromym uskokiem #, a potem lagodnie
przechodza w obwéd tarczy w #2. Jakkol-
wiek przy szybkim obrocie tarczy ilosé
przerw pradu, spowodowanych temi wy-
krojami, jest wielka, to jednak w poréwna-
niu z ilo§cia wahan, ktére daja zeby, trzeba
wahania, spowodowane przez wykroje, u-
wazaé za malo czestotliwe. Te przerywania
pradu ulatwiaja powstawanie luku, ktéry
uskutecznia przecinanie lub wtasciwiej roz-
dzielanie metalu, podczas gdy swoistego
rodzaju zeby tarczy zapewniajg nieza-
wodne odrzucanie powstajacego zZuzla.

Jak juz wspomniano, chlodzenie tar-
czy moze byé bardzo pozyteczne i moze
sie¢ odbywaé przez natryskiwanie wody
lub jakiej§ cieczy, wydzielajacej tlen,
jak np. roztworu sody lub potazu, Natry-
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skiwaé ciecz mozna zapomocg rury g.
Tlen, uwalniajacy si¢ z takich cieczy,
mozna wprowadzaé do miejsca przecina-
nia przez odpowiednie skierowanie rury g
i tam spozytkowaé go do spalania przeci-
nanego metalu. Mozna tez doprowadzaé
ciata stale, np. proszki, wydzielajace tlen
i spetniajace to samo zadanie. W razie
potrzeby. mozna tez uzvé oprécz tarczy
dmuchawki magnetycznej A, ktéra rozcia-
ga luk elektryczny wzdtuz linji ciecia. Za-
miast dmuchawki magnetycznej, lub obok
niej, mozna tez stosowaé dmuchawke,
zasilana powietrzem lub tlenem.

Zastrzezenia patentowe,

1. Sposéb przecinania metali, znamien-
ny tem, ze zapomoca zebatej tarczy, wiru-
jacej z predkoscia na obwodzie okolo 120
m/sek i wiecej, doprowadza si¢ luk elek-
tryczny, wahajacy si¢ 2 wielka czestotli-
woscia i spalajacy stopniowo metal wzdluz
linji ciecia. o

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamien-
ny tem, Ze tarcze chlodzi si¢ zapomo:za
cieczy, natryskiwanej w miejscu przeciw-
leglem do miejsca przecinania i najlepiej
takiej, ktéra wydziela tlen,

3. Sposéb wedlug zastrz, 2, znamien-
ny tem, ze jako ciecz chlodzaca doprowa-
dza sie pod cisnieniem plynny kwas we-
glowy.,

4, Sposéb wedtug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze do wytwarzania luku elektrycz-
nego uzywa si¢ pradu o malem napiecin,
zawartem najlepiej w granicach 0,5 do
10 woltéw.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze przy pomocy dmuchawki (ma-
gnetycznej lub zasilanei powietrzem, tle-
nem albo innym materjalem), umieszczo-
nej obok tarczy i skierowanej ku miejscu
przecinania, rozcigga si¢ luk elektryczny
wzdtuz linji ciecia,

6. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze lukowi elektrycznemu nadaje

‘si¢ oprocz malych wahan o wielkiej czz-

stotliwosci wicksze wahania o mniejsz2j
czestotliwosei,

7. Zebata tarcza do przecinania metali
wedtug sposobéw, wskasanych w zastrz.
1—6, znamienna tem, ze zgby umieszcza
si¢ nietylko na obwodzie larczy, lecz row-
niez ma jej powierzchniach bocznych do
pewnej odleglosci od obwodu, i ze one
maja tu kierunek bliski do kierunku pro-
mieni, ‘

8. Zgbata tarcza wedlug zastrz, 7, zna-
mienna tem, ze oprécz z¢béw posiada na
obwodzie w jednem lub w kilku miejscach
wyciecia, ktére zaczynaja si¢ stromym
uskokiem i stopniowo przechodza w obwéd
tarczy.

9. Zecbata tarcza wedlug zastrz. 7—S8,
znamienna tem, ze krawedZ jej na obwo-
dzie jest zwezona lub zaokraglona.

10. Ze¢bata tarcza wedlug zastrz. 7—9,
znamienna tem, ze z¢by ma bocznych po-
wierzchniach sa maktadane.

Elektrotrennmaschinen
Gesellschaft
mit beschriankter Haftung.

Zastepca: Dr. inz. M. Kryzan,
rzecznik patentowy.
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