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Wynalazek dotyczy spawania siatek
drucianych za pomoca elektrycznego spa-
wania oporowego.

W znanych dotychczas spawarkach do
siatek drucianych poszczegélne skrzyzo-
wania drutéw podluznych i poprzecznych
sg chwytane i spawane kazde za pomoca
specjalnej elektrody, a w przypadku kie-
dy chodzi o siatki geste skrzyzowania s3
spawane za pomoca wspollnej elektrody w
postaci listwy, rozciagajacej sie przez ca-
la szeroko§é siatki. Czesty przeplyw du-
zych pradéw przez elektrody zawsze w je-
dnych i tych samych miejscach powoduje,
zwlaszeza pod dzialaniem wysokiej tem-
peratury spawania, bardzo szybko mniej-
sze lub wieksze uszkodzenia elektrod w po-
staci wglebiern. Wskutek tego skrzyzowa-

nia drutéw sa spawane niejednakowo do-
brze, tak iz siatki wykazujg wypuklosci i
wygiecia, utrudniajace lub uniemozliwia-
jace w licznych przypadkach stosowanie
tych siatek. Postepowe zuzycie elektrod
powoduje wreszcie to, ze spawanie skrzy-
zowan staje sie¢ zupelnie niemozliwe. Elek-
trody musi sie czesto pilowaé i prostowac,
co powoduje straty materialu elektrodo-
wego i zabiera duZzo czasu.

Wade te usunieto w mySl wynalazku
w ten sposéb, ze po kazdym spawaniu lub
tez po pewnej serii spawan, polozenie dru-
téw podiuznych wzgledem elektrod lub na
odwrét polozenie elektrod wzgledem dru-
téw podluznych zostaje w kierunku po-
przecznym zmienione; w razie potrzeby
zmienia si¢ réwniez, lecz w kierunku po-
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dluznym, polozenie nowonaktadanych dru-
té6w poprzecznych wzgledem elektrod lub
tez na odwrét.

Maszyna, nadajgca sie do spawania
sposobem wedlug wynalazku, moze by¢
zaopatrzona mp. w tarcze mimoSrodows,
za pomoca ' ktérej listwa prowadnicza
do drutéw podluznych jest przesuwana
wzgledem elektrod tam i z powrotem w
kierunku poprzecznym lub tez na odwrét
elektrody sa przesuwane ruchem waha-
dlowym w kierunku poprzecznym do dru-
téw podiuznych.

Poza tym w maszynie ‘tego rodzaju
mozna zastosowaé druga tarcze np. mimo-
Srodows, za pomoca ktorej oporki pod
spawany chwilowo drut poprzeczny s3
przesuwane w kierunku podluznym tam i
zZ powrotem.

Taki przesuw siatki. podczas spawania
wymaga zastosowania przyrzadu, zapo-
biegajacego z jednej strony nacinaniu
krawedziowych drutéw podiuznych przez
noze odcinajace druty poprzeczne, oraz z
drugiej strony — wystawaniu na ze-
wnatrz odcietych konicéw drutéw poprzecz-
nych poza krawedziowe druty podiuzne.

W tym celu w maszynie wedlug wyna-
lazku mozna zastosowac trzecia tarcze, np.
mimosrodowa, dzieki ktérej noze, odcina-
jace druty poprzeczne, s3 poruszane tam
iz powrotem w tym samym tempie i o
taka sama droge co i druty podiuz-
ne. ‘

Elektrody w postaci ‘jednolitych li-
stew, przechodzacych przez cala szeroko§é
siatki, maja te niedogodno$é, ze pod dzia-
laniem ciepla wystepuja w nich znaczne
rozszerzenia, a wskutek tego i wygiecia,
utrudniajace zwlaszcza wyréb gestyeh sia-
tek z drutu cienkiego, przy ktérym nie
mozna stosowaé pojedynczych elektrod.

Stosownie do wynalazku niedogodno-
Sci tej zapobiega si¢ w ten sposéb, ze je-
dnolite elektrody listwowe dzieli’ sie po-
przecznie do pasma siatki na pojedyncze

elektrody skladowe, dajace sie przesta-
wiaé¢ w kierunku wysokoSci.

Na rysunku przedstawiono przyklad
wykonania maszyny wedlug wynalazku.
Fig. 1 przedstawia widok z boku, a fig. 2
— widok z przodu maszyny, podczas gdy
fig. 8 przedstawia widok z tylu urzadze-
nia do bocznego przesuwania nozy, odci-
najacych druty poprzeczne.

Druty .podtuzne 1 przechodza naprzod
przez otwory 2 wspélnej listwy prowadni-
czej 3, a nastepnie miedzy listwowymi
elektrodami 4, 5, pod ktére wprowadza
sie druty poprzeczne 6. Druty te, za po-
mocg dwéch (na rysunku nie przedstawio-
nych) przyrzadéw trzymakowych i napi-
najacych, umieszezonych z boku elektrod
4, 5, sa przykladane do oporkéw 7, ustala-
jacych podczas procesu spawania dokla-
dnie polozenie drutéw poprzecznych 4
miedzy elektrodami 4, 5. Ksztalt tych o-
porkéw zalezy od tego, czy druty poprze-
czne doprowadza sie z przodu, z boku czy
w inny sposéb.

Elektrody 4, 5 skladaja sie kazda z
czterech elektrod skladowych przymoco-
wanych §rubami 8, przechodzacymi przez
podtuzne szczeliny 9 elektrod, do no$ni-
kéw 10, 11 i opierajacych sie o te noéniki
od goéry wzglednie od dotu za posrednic-
twem §rub ustalajgcych 12. Przez prawi-
dlowe nastawienie §rub 12 osiaga sie je-
dnakowy odstep miedzy elektrodami 4 i 5§
wzdluz calej szerokoSci siatki, tak iz przy
spawaniu uzyskuje sie jednakowy nacisk
elektrod na wszystkie skrzyzowania dru-
tu. Podzial elektrod na pojedyricze odecin-
ki posiada te zalete, ze réznica tempera-
tur miedzy elektrodami 4 i 5§ a no$nikami
10 i 11 nie moze spowodowaé wygiecia
stosunkowo krétkich odcinkéw elektrod,
dzieki czemu siatka wychodzi réwna.

Listwa prowadnicza 8, ustalajaca po-
tozenie drutéw podtuznych 1 miedzy elek-
trodami 4, 5, jest wykonana w postaci ra-
my, przestawianej w kierunku drutéw



poprzecznych 6 o dlugoéei podluznych o-
tworéw 18 wezgledem trzpieni 14, przy-
mocowanych do podstawy meszyny. Z je-
dnej “strony ramy 9 osadzony jest krazek
15, przylegajacy pod dzialaniem spresy-
ny 16 stale do mimedrodowej tarczy 17.
Tarcza ta jest razem z kétkiem zapadko-
wym 18 zamocowana na wale 19, osadzo-
nym w podstawle maszyny. Na wale 19
osadzona jest obrotowo diwignia 20, po-
siadajaca zapadke 21, zaczepiajaca o kol-
ko zapadkowe 18; poza tym do diwigni
20 przymocowany jest drazek 22, polaczo-
ny z gérnym nodnikiem 11.

Noénik 11 porusza sie¢ podczas praey
do géry i na dél. Drasek 22, a wskutek
tego i diwignia 20 wraz z zapadks 21
biorg udzial w tym ruchu.  Kagdy ruch
zapadki 21 przekreea o jeden zgb kéiko
zapadkowe 18. Réwnoczednie obraca sie
mimoSrodowa tarcza 17, przesuwajaca ra-
me prowadniezg $ w lewo lub w prawo
(fig. 2), tak iz druty podluine 1 po kas-
dym ruchu gérnego nodnika ?1 przesuwa-
}a sie w kierunku drutéw poprzecznych 6.

MimeSrodowodé tarczy 17 okredla
wielkodé boeznego przesuwu drutéw po-
dluznyeh. Kazdy obrét tarczy 17 preesu-
wa skrzytowania drutéw o podwéjng mi-
mosSrodowodé. Na skutek przesuwania
drutéw podlusnych ? elektrody 4, 5 zuiy-
waja si¢ réwnomiernie na dlugosei bocz-
nego prezesuwu tyeh drutéw.

Boczny przesuw skrzyZzowafi powodu-
Je to, e druty podluzne otrzymujg w go-
towej siatce ksztalt lekko wezowaty. Im
wolniej przesuwajs sie druty podluine,
tym mniej widoezne s3 gzgiecia welowe
tych drutdw. Zgieé tych moezna uniknaé w
ten sposéb, ze drazek 22 zamiast z noéni-
kiem 11 laczy sle z czeela maszyny, wy-
konujaca skok dopiero po okreélonej licz-
bie skokéw tego nosnika 11, tak iz przesuw
drutéw podluznych 1 nastgpi dopiero po
pewnej seril spawair. Stesownie do wyna-
lazku zamiast listwy prowadniczej & mo-

#na przesuwaé tam i z powrotem noéniki
10, 11 z elektrodami 4, 6 lub same elek-
trody 4, 5, jak wspomniano wyzej.

Oporki 7 posiadajg po krasku 23 { ob-
racaja sie okolo trzpieni 24. Krazki 29 sg
stale dociskane za pomocs spresyn 25 do
mimodrodowych tarcz 26, ktére razem z
kétkiem zapadkowym £7 sg zamoecowane
na wale 28. Na wale 19 osadzona jest na
stale tuleja 29, o ktéra — pod dzialaniem
sprezyny 91 — opiera sie druga, luZna
tuleja 30. Do sworzni 82 tulei 30 przyls-
czona jest dzwignia 84 z podiuznymi otwo-
rami 38, osadzona luzno na wale 28 i po-
sladajaca ma gérﬁym koticu zapadke 35,
zaczepiajacg o kétko zapadkowe 87. Po-
wierzehnie czolowe tulejek 29, $0 sg 2za0-
patrzone (na wzér sprregiel klowych) w
skoéne kly 86, 37, tak i3 przy kasdym ob-
rocie walu 19 tuleja 80 wykonuje ruch
w kierunku osiowym walu 19, wskutek
czego diwignia 34 wykonuje ruch wahli.
wy, przy ktérym kélko zapadkowe 27 zo- -
staje przes zapadke 35 przekrecone o je-
den zgb. Liezba kléw 86, 37 na tulejach
29 i1 30 stanowi o liezbie wahah dZwigni
34 podezas jednego obrotu walu 19, a ga-
tem i o czestoSci przekrecenia kétka za-
padkowego 27 przy jednym obrocie wa-
u 19.

Podezas przekrgcania si¢ kétka zapad-
kowego 27 obraca si¢ réwniez wal 38 o-
raz mimoSrodowe tarcze 86. Oporki ? ob-
racaja sie okolo sworzni 24. Poniewas sad
oporki te ustalaja polosenie drutéw peo-
przeeznych 6 miedzy elektrodemi 4 i 5,
wiee druty poprzeczne ¢ sg przesuwane
po kazdym ruchu déwigni 84 o maly ka-
walek do przodu lub do tylu. Mimoédrodo-
we tareze 26 ss wykonane tak, i2 druty
poprzeezne 6 s3 réwnomiernie przesuwa-
ne do przodu i do tylu, deigki czemu elek-
trody 4, 5 zudywaja sie zupelnie réwno-
miernie. v

W przedstawionym preykiadzie mea-
sgyna pracuje w ten sposdb, ze podezas je-



dnego obrotu tarczy 17 oraz walu 19 dru-
ty podluzne 1 s3 przesuwane w bok ruchem
zwrotnym o szeroko$é jednego oczka siat-
ki. Na koficu jednego takiego ruchu zwrot-
nego, to znaczy po jednym obrocie walu
19, drut poprzeczny 6 przesuwa si¢ o ma-
ly kawalek. Mozna oczywiScie postepowaé
w ten sposob, zeby drut poprzeczny 6 prze-
suwal sie dwukrotnie podczas jednego ob-
rotu walu 19 np. w momentach, kiedy
przesuw drutéw 1 zmienia kierunek. Osig-
ga sie to przez wykonanie na tulei 30
dwéch kiéw 37.

Goérny noénik 11 jest przytrzymywa-
ny Srubami 38, prowadzonymi w gére i w
dét w szynie 39 o przekroju poprzecz-
nym korytkowym. Szyna 39 jest porusza-
na w gore i w dét za pomoca trzymakéw
40 i drazkéw 41 oraz korb i tarcz mimo-
S§rodowych (na rysunku nie przedstawio-
nych). Na kazdej Srubie 38 zamocowany
jest przestawny pierScienr 42, na ktéry na-
ciska stosunkowo staba sprezyna 43, przy-
legajaca do goérnego pasa szyny 39. Pod-
czas ruchu szyny 39 w goére, dolny pas tej
szyny przylega do pierScienia 42, ktorego
polozenie odpowiada chwili, w ktérej gor-
na elektroda 5 natrafia na skrzyzowania
drutéw, wzglednie w ktérej elektroda ta
oddala sie od miejsc spawanych. Silniej-
sza sprezyna 44 wypycha do géry pier-
Scienn 47, prowadzony za pomoca trzpie-
nia 45 w podluznym otworze 46 Sruby 38,
i naciska na pierScien 48 osadzony prze-
stawnie na sworzniu 38.

Podczas ruchu w doét szyny 39 elektro-
da 5 natrafia na drut poprzeczny 6, nalo-
zony na druty podluzne 1. Ciezar noénika
11 elektrody oraz nacisk sprezyny 438 do-
starczaja pozgdanego ciSnienia w miej-
scach skrzyzowania drutéw. Kiedy drut
poprzeczny 6 jest przyci$niety do drutéw
1 przy pomocy elektrod 4, 5, woéwczas
wlacza sie prad spawajacy; przy poczat-
kowym lekkim nacisku miedzy drutami
podiuznymi i poprzecznymi powstaje wiel-

ki opér elektryczny, dzieki czemu spawa-
ny material zostaje na malej przestrzeni
szybko ogrzany do temperatury spawa-
nia. W chwili osiggniecia temperatury
spawania szyna 39 opiera sie na pierScie-
niu 47 i Sciska sprezyne 44, wskutek cze-
go spawany material zostaje mocno Sci-
$niety, tak iz osigga sie glebokie i bardzo
dokladne spawanie. Wytwarzane w ten
sposéb spoiny s3 prawie ze niewidoczne.

Dodatkowy nacisk zgniatajacy, wywie-
rany za poSrednictwem sprezyny 44, mo-
zna wytwarzaé réwniez w inny odpowie-
dni sposéb, np. za pomoca specjalnego cie-
zaru.

Dzieki r6wnomiernemu i stalemu prze-
suwaniu drutéw podluznych 1 miedzy e-
lektrodami 4, 5 gotowa siatka réwniez
przesuwa sie tam i z powrotem. Ten bocz-
ny przesuw siatki powoduje to, ze ukla-
dy nozy 49, osadzonych z obu stron siatki
i stuzacych do obcinania koncéw drutéw
poprzecznych 6, wystajacych z Kkraico-
wych drutéw podluznych 1 siatki, musi
sie¢ umieszczaé w takiej odleglo$ci od po-
dluznych drutéw krancowych, ile wynosi
boczny przesuw siatki. Dzigki temu po-
wstaja dlugie, wystajace ostrza drutéw po-
przecznych. Aby jednak osiggnaé siatke
o gladkich krawedziach, uklady nozy 49,
osadzonych na trzech walach 50, musza
poruszaé¢ si¢ bocznie w tym samym tem-
pie i o taka samg droge co i druty podlu-
zne 1. Osiaga sie to w ten sposéb, ze wal
19, przedluzony do ukladéw nozy 49, po-
siada na zewnetrznym koncu tarcze mi-
mosrodowa 52, do ktérej za pomoca spre-
zyny 55 (fig. 8) dociskany jest krazek 54,
osadzony na wahliwej dzwigni 53. O wah-
liwg dzwignie 53 zaczepiajg trzpienie 56
pierScienia 57, osadzonego luzZno na wale
50 i prowadzonego miedzy dwoma pier-
Scieniami 58, 59, osadzonymi nieruchomo
na Srodkowym wale 50. Srodkowy wal 50,
na ktérym osadzone jest na stale Srodko-
we kolo ukladu nozy 49, przesuwa sie w



lozyskach 60 ruchem zwrotnym, podczas
gdy gérny néz ukladu 49 i dolna tarcza
prowadnicza Srodkowego noza sg osadzo-
ne luzno na przynaleznych walach 50, kto-
re nie przesuwajg sie w lozyskach 60.

Dzigki obracaniu si¢ walu 19 obraca
sie réwniez mimo$rodowa tarcza 52, wsku-
tek czego diwignia 53 waha sie, a tarcze
17 i 52 maja tak dobrang mimosrodowosé,
ze przesuw nozy jest taki sam jak beczny
przesuw drutéw podluznych 1. Rozumie
sie, ze obie tarcze mimoSrodowe 17 i 52
nalezy doprowadzi¢ do prawidlowego po-
lozenia wzglednego.

W ten sposéb uklady nozy 49 biorg u-
dzial w bocznym przesuwie gotowej siat-
ki, tak iz osigga si¢ gladkie krawedzie tej
siatki.

Zamiast tarcz mimoSrodowych 17, 26
i 52 mozna zastosowac¢ np. korby.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb elektrycznego spawania o-
porowego siatek drucianych, znamienny
tym, ze po kazdym spawaniu lub tez po
pewnym szeregu spawan zmienia sie w
kierunku poprzecznym polozenie drutdéw
podtuznych (1) wzgledem elektrod (4, 5)
lub tez na odwrdt zmienia sie polozenie
elektrod wzgledem drutéw podiluznych,
a ponadto mozna réwniez zmieniaé w Kkie-
runku podluznym polozenie majacego sie

przypawa¢ nowego drutu poprzecznego
(6) wzgledem elektrod lub tez na odwrét.

2. Maszyna do stosowania sposobu
wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze li-
stwa prowadnicza (3) do drutéw podhi-
znych (1) jest poruszana za pomocg np.
mimoSrodowej tarczy (17) poprzecznie
ruchem zwrotnym wzgledem elektrod (4,
5) lub tez na odwrbét.

3. Maszyna wedlug zastrz. 2, zna-
mienna tym, ze oporki (7), o ktére opiera
sie przypawany nowy drut poprzeczny (6)
podczas doprowadzania go, sg poruszane
do przodu i do tylu w kierunku podtuznym
za pomoc3 np. mimo§rodowej tarczy (23).

4. Maszyna wedlug zastrz. 2, zna-
mienna tym, Ze noze (49), odcinajgce dru-
ty poprzeczne, sg za pomocg np. mimo-
S§rodowej tarczy (52) poruszane tam i z
powrotem w kierunku poprzecznym w tyni
samym tempie i o te samg droge co i dru-
ty podtuzne (1).

5. Maszyna do stosowania sposchu
wedlug zastrz. 1, znamienna tym, zZe elek-
trody (4, 5) w ksztalcie listew sg prze-
dzielone poprzecznie do drogi siatki na
pojedyncze elektrody skladowe, ktére da-
ja sie przestawiaé¢ na wysokoSé.

Wilhelm Kréiamer.
Zastepca: inz. Cz. Raczynski,
rzecznik patentowy.
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Do opisu patentowego Nr 29184
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