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Znane sg rozmaite sposoby mechanicz-
nego napedzania maszyn do spawania punk-
towego, majace na celu osiagniecie szyb-
kiego spawania dluzszych szwéw punkto-
wych bez zmeczenia obstugi. Odpowiednie
urzadwenia zawieraja zwykle elektrody, po-
ruszane zapomoca silnika, pednoszone i o-
puszczane w innych przypadkach recznie
lub zapomoca nogi. Najistotniejsza wada

tych znanych urzadzen jest to, ze posuw

blachy jest pozostawiony raobotnikowi, wsku-
tek czego odstepy miedzy poszczegélnemi
punktami spawania wypadaja niejednako-
we. Nasigpnie szybkie podnoszenie i opu-
saczanie elektrod powoduje silne mecha-
niczne obciaZenie maszyny, a prawidlowe i
szybkie przesuwanie blachy wymaga duzej
uwagi.

W celu unikniecia powyzszych wad za-
czeto wytwarzaé szwy punktowe zapomoca
réwnomiernie obracajacych sie krazkéw
elektrodowych. Jednak i w tym przypadku
albo nie mozna bylo osiagnaé¢ zupelnego
spojenia w poszczegolnych punktach spawa-
nia, albo tez punkty te byly niedostatecznie
rownomiernie rozmieszczone wzdiuz szwu.
Wedtug wynalazku niniejszego osigga sie
zupelne @pojenie szwéw punktowych zapo-
moca urzadzenia, w ktérem walec rozdziel-
czy i elektromagnetyczny wylacznik, uru-
chomiany za posrednictwem przekaznika
nadmiarowego, wspélpracuja ze soba w ten
sposéb, zZe poczatek spawamia kazdego
punktu zalezy od ruchu walca rozdzielcze-
go, a koniec spawania okresla przekaznik
nadmiarowy.
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Rysunek przedstawia schematycznie dwa

- przyklady wykonania, wynalazku,

SWedtug fig: 1 'w newem urzadzeniu za-
miast znanych elektrod punktowych zacto-
sowane sa znane elektrody krazkowe a,
ktére sa napedzane tak, Zze wsuniete mie-
dzy nie blachy przesuwaja si¢ nieprzerwa-
nie. Naped jest uskuteczniany mnaprzykfad
zapomocg silnika elektrycznego b, ktoéry
jednoczesnie mnapedza za posrednictwem
zmiennej przekladni (nieprzedstawionej na
rysunku) walec rozdzielczy c. Poza tem za-
stosowany jest przekaznik nadmiarowy d
oraz dwa elektromagnetyczne wylaczniki e
i . Urzadzenie dziala w sposéb nastepu-
jacy.

W przedstawionem na rysunku polozeniu
poszczegolnych czesci urzadzenia prad ply-
nie, gdy tylko wytacznik h jest zamkniety,
poprzez wylaczniki elektromagnetyczne e i
f do transformatora i, a stamtad zpowrotem
do sieci. Weskutek tego miedzy krazkami
nastepuje spawanie. Energje spawania do-
biera sie tak, aby okres czasu do ukoricze-
nia spawania byt bardzo krétki i elektrody
krazkowe w tym czasie nie przebiegaly
znaczniejszej drogi. Po ukoficzeniu spawa-
nia prad spawajacy wzrasta, wobec czego
przekaznik nadmiarowy d zwiera kontakty
k,. Wskutek tego dolna cewka e, wylacz-
nika e otrzymuje napigcie i przerywa styk
kontaktéw k, wylacznika, a wigc powoduje
przerwanie pradu spawajacego. Plynie je-
dynie jeszcze znikomo malty prad przez
réwnolegla do kontaktéw k, gérna cewke
e,, ktéra utrzymuje kontakty k, w poloze-
niu otwarcia. Walec rozdzielczy ¢ znajdu-
je sig¢ podczas przebiegu spawania w takiem
polozeniu, w ktérem kontakty k nie posia-
daja polaczenia przewodzacego, S§lizgaja
sie bowiem po warstwie izolacyjnej walca
rozdzielczego. Gdy walec rozdzielczy obra-
ca s'¢ w dalszym ciagu, to dochodzi do po-
lozenia, w ktérem laczy przewodzaco kon-
takty k. Wskutek tego cewka f, wylacznika
f otrzymuje mapigcie i prnzerywa styk kon-

taktow k,, przerywajac w ten sposéb obwéd
pradu cewki e,, wobec czego wylacznik e z

‘kontaktami k, znéw si¢ zamyka pod dziata-

niem sprezyny. Wrylacznik f pozostaje o-
twarty dopéty, dopéki walec rozdzielczy nie
obroci sig tak daleko, ze potaczenie pomie-
dzy jego kontaktami k zostanie znéw prze-
rwane. W tym momencie cewka f, wylacz-
nika f traci swe napiecie, wylacznik f znéw
taczy obwéd pierwotnego uzwojenia trans-
formatora i rozpoczyna si¢ nowe spawanie,
poczem powtarza si¢ dopierc ‘co opisany
przebieg. '

Przyktad wykonania, w ktérym zastoso-
wany jest jeden tylko wylacznik elektroma-
gnetyczny, jest przedstawiony mna fig. 2. W
tym przypadku walec rozdzielczy ¢ posia-
da waska warstwe izolacyjna i na wigkszej
czesci swego obwodu 1laczy przewodzaco
kontakty k. Poza tem dzialanie urzadzenia
jest podobne do opisanego poprzednio. Po
dokonaniu spawania prad spawajacy zosta-

.je przerwany zapomoca przekaznika d i

wylacznika g. 'Gérna cewka wylacznika g
utrzymuje kontakty k, w polozeniu otwar-
cia dopéty, dopoki warstwa izolacyjna na
walcu rozdzielczym c¢ nie zetknie sig z kon-
taktami k. W tym momencie wylacznik g
znéw whacza obwod pradu i przebieg rozpo-
czyna sie na nowo. Zaleta wykonania we-

‘dlug fig. 1 jest to, ze jeden wylacznik stale

wlacza, podczas gdy drugi stale tylko wy-
tacza. Poszczegélne wiec czesci podlegaja
mniejszym naprezeniom, jednak calosé u-
rzadzenia nie jest drozsza miz urzadzenie
wedtug fig, 2.

Odlegltosé miedzy punktami spawania
zostaje ustalona stosunkiem: szybkosci kraz-
ka spawajacego i walca rozdzielczego. Za-
pomoca zmiany tego stosunku mozina w sze-
rokich granicach regulowaé odleglo§é mie-
dzy punktami spawania. Zawsze jednak
punkty spawania beda nastepowaé wjed-
nakowych od siebie odleglosciach i beda le-
ze¢ w jednej linji. Dobroé¢ poszczegélnych
spojeri jest w sposéb znany kontrolowa-
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na zapomota przekaznika - madmiarowego.
Wskutek tego tez jest ona zawsze jednako-
wa, podczas gdy przy dawnych sposobach i
urzadzeniach tylko czas trwania spawania
byt staly, co nie zapewnialo jednak jedna-
kowej dobroci spojeri.

Zastrzezenia patentowe.

1. Urzadzenie do elektrycznego spa-
wania szwéw punktowych zapomoca obra-
cajacych si¢ réwnomiernie krazkéw elektro-
dowych, znamienne tem, ze posiada dwa
elektromagnetyczne wytaczniki, z ktérych
jeden (f) jest uruchomiany za posrednic-
twem walca rozdzielczego (c), a drugi (e)—
za posrednictwem przekaznika nadmiarowe-
go, przyczem wyltaczniki te wspéldzialaja
ze soba tak, ze poczatek spawania kazdego
punktu zalezy od ruchu walca rozdzielcze-
go (), a zakoriczenie spawania tegoz punk-
tu jest uskuteczniane przekaznikiem nad-
miarowym (d).

2. Odmiana urzadzenia do spawania

szwow punktowych wedlug zastrz. 1, zna-
mienna tem, Ze posiada jeden. elektroma-
gnetyczny wylacznik (g), uruchomiany za
posrednictwem przekaznika nadmiarowego
(d) i zaopatrzony w cewke przytrzymujaca,
ktorej obwod pradu jest przerywany zapo-
moca, walca rozdzielczego (¢) w celu rozpo-
czecia spawania nowego punktu.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 11 2,
znamienne tem, Ze pomigdzy walec rozdziel-
czy a silnik napedowy wlaczona jest prze-
ktadnia o stosunku zmiennym, :

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—3,
znamienne tem, ze elektromagnetyczne wy-
taczniki (e, f, ), rozrzadzane przekaznikiem
nadmiarowym wzglednie walcem rozdziel-
czym (c), s umieszczone w obwodzie pier-
wotnym transformatora do spawania.

Allgemeine Elektricitdts-
Gesellschaft.
Zastepca: Inz. M. Brokman,

rzecznik patentowy.
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Do opisu patentowego Nr 16807,

Fig. 2.

Druk L. Bogustawskiego i Ski, Warszawa.
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