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Znane są rozmaite sposoby mechanicz-
aego napędzania maszyn do spawania punk¬
towego, mające na celu osiągnięcie szyb¬
kiego spawania dłuższych szwów punkto¬
wych bez zmęczenia obsługi. Odpowiednie
urządzenia zawierają zwykle elektrody, po¬
ruszane zapomocą silnika, podnoszone i o-
puszczane w innych przypadkach ręcznie
htb zapomocą nogi. Najistotniejszą wadą
tych znanych urządzeń jest to, że posuw
blachy jest pozostawiony robotnikowi, wsku¬
tek czego odstępy między poszczególnemi
punktami spawania wypadają niejednako¬
we. Następnie szybkie podnoszenie i opu¬
szczanie elektrod powoduje silne mecha-
aaczgae obciążenie maszyny, a prawidłowe i
szybkie przesuwanie blachy wymaga dużej
uwagi.

W celu uniknięcia powyższych wad za¬
częto wytwarzać szwy punktowe zapomocą
równomiernie obracających się krążków
elektrodowych. Jednak i w tym przypadku
albo nie można było osiągnąć zupełnego
spojenia w poszczególnych punktach spawa¬
nia, albo też punkty te były niedostatecznie
równomiernie rozmieszczone wzdłuż szwu.
Według wynalazku niniejszego osiąga się
zupełne spojenie szwów punktowych zapo¬
mocą urządzenia, w którem walec rozdziel¬
czy i elektromagnetyczny .wyłącznik, uru¬
chomiany za pośrednictwem przekaźnika
nadmiarowego, współpracują ze sobą w ten
sposób, że początek spawania każdego
punktu zależy od ruchu walca rozdzielcze¬
go, a koniec spawania określa przekaźnik
nadmiarowy.



Rysunek przedstawia schematycznie dwa
przykłady wykonania, ^wynalazku.

***Wfedług fig.*Yw niowem urządzeniu' za¬
miast znanych elektrod punktowych zasto¬
sowane są znane elektrody krążkowe a,
które są napędzane tak, że wsunięte mię¬
dzy nie blachy przesuwają się nieprzerwa¬
nie. Napęd jest uskuteczniany naprzykład
zapomocą silnika elektrycznego 6, który
jednocześnie napędza za pośrednictwem
zmiennej przekładni (nieprzedstawionej na
rysunku) walec rozdzielczy c. Poza tern za¬
stosowany jest przekaźnik nadmiarowy d
oraz dwa elektromagnetyczne wyłączniki e
i f. Urządzenie działa w sposób następu¬
jący.

W przedstawionem na rysunku położeniu
poszczególnych części urządzenia prąd pły¬
nie, gdy tylko wyłącznik h jest zamknięty,
poprzez wyłączniki elektromagnetyczne e i
f do transformatora i, a stamtąd zpowrotem
do sieci. Wskutek tego między krążkami
następuje spawanie. Ehergję spawania do¬
biera się tak, aby okres czasu do ukończe¬
nia spawania był bardzo krótki i elektrody
krążkowe w tym czasie nie przebiegały
znaczniejszej drogi. Po ukończeniu spawa¬
nia prąd spawający wzrasta, wobec czego
przekaźnik nadmiarowy d zwiera kontakty
kx. Wskutek tego dolna cewka e1 wyłącz¬
nika e otrzymuje napięcie i przerywa styk
kontaktów k2 wyłącznika, a więc powoduje
przerwanie prądu spawającego. Płynie je¬
dynie jeszcze znikomo mały prąd przez
równoległą do kontaktów k2 górną cewkę
e21 która utrzymuje kontakty k2 w położe¬
niu otwarcia. Walec rozdzielczy c znajdu¬
je się podczas przebiegu spawania w takiem
położeniu, w którem kontakty k nie posia¬
dają połączenia przewodzącego, ślizgają
się bowiem po warstwie izolacyjnej walca
rozdzielczego. Gdy walec rozdzielczy obra¬
ca się w dalszym ciągu, to dochodzi do po¬
łożenia, w którem łączy pnzewodząco kon¬
takty k. Wskutek tego cewka t1 wyłącznika
/ otrzymuje napięcie i przerywa styk kon¬

taktów ks, przerywając w ten sposób obwód
prądu cewki e2, wobec czego wyłącznik e z
kontaktami k2 znów się zamyka pod działa¬
niem sprężyny. Wyłącznik / pozostaje o-
bwarty dopóty, dopóki walec rozdzielczy nie
obróci się tak daleko, że połączenie pomię¬
dzy jego kontaktami k zostanie znów prze¬
rwane. W tym momencie cewka f1 wyłącz¬
nika f traci swe napięcie, wyłącznik / znów
łączy obwód pierwotnego uzwojenia trans¬
formatora i rozpoczyna się nowe spawanie,
poczem powtarza się dopiero co opisany
przebieg.

Przykład wykonania, w którym zastoso¬
wany jest jeden tylko wyłącznik elektroma¬
gnetyczny, jest przedstawiony na fig. 2. W
tym przypadku walec rozdzielczy c posia¬
da wąską warstwę izolacyjną i na większej
części swego obwodu łączy przewodząco
kontakty k. Poza tern działanie urządzenia
jest podobne do opisanego poprzednio. Po
dokonaniu spawania prąd spawający zosta¬
je przerwany zapomocą przekaźnika d i
wyłącznika g. Górna cewka wyłącznika g
utrzymuje kontakty k2 w położeniu] otwar¬
cia dopóty, dopóki warstwa izolacyjna na
walcu rozdzielczym c nie zetknie się z kon¬
taktami k. W tym momencie wyłącznik g
znów włącza obwód prądu i przebieg rozpo¬
czyna się na nowo. Zaletą wykonania we¬
dług fig. 1 jest to, że jeden wyłącznik stale
włącza, podczas gdy drugi stale tylko wy¬
łącza. Poszczególne więc części podlegają
mniejszym naprężeniom, jednak całość u-
rządzenia nie jest droższa niż urządzenie
według fig. 2.

Oidległość między punktami spawania
zostaje ustalona stosunkiem szybkości krąż¬
ka spawającego i walca rozdzielczego. Za¬
pomocą zmiany tego stosunku można w sze¬
rokich granicach regulować odległość mię¬
dzy punktami spawania. Zawsze jednak
punkty spawania będą następować w jed¬
nakowych od siebie odległościach i będą le¬
żeć w jednej linji. Dobroć poszczególnych
spojeń jest w sposób znany kontrolowa-



na zapomogą przekaźnika madmiairowego.
Wskutek tego też jest ona zawsze jednako¬
wa, podczas gdy przy dawnych sposobach i
urządzeniach tylko czas trwania spawania
był stały, co nie zapewniało ijednak jedna¬
kowej ddbtoci spojeń.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Urządzenie do elektrycznego spa¬
wania szwów punktowych zapomocą obra¬
cających się równomiernie krążków elektro¬
dowych, znamienne tern, że posiada dwa
elektromagnetyczne wyłączniki, z których
jeden (f) jest uruchomiany za pośrednic¬
twem walca rozdzielczego (c), a drugi (e)—
za pośrednictwem przekaźnika nadmiarowe¬
go, przyczem wyłączniki te współdziałają
ze sobą tak, że początek spawania każdego
punktu zależy od ruchu walca rozdzielcze¬
go (c), a zakończenie spawania tegoż punk¬
tu jest uskuteczniane przekaźnikiem nad¬
miarowym (d).

2. Odmiana urządzenia do spawania

sizwów punktowych według zastrz. 1, zna¬
mienna tern, że posiada jeden, elektroma¬
gnetyczny wyłącznik (g), uruchomiany za
pośrednictwem przekaźnika nadmiarowego
(d) i zaopatrzony w cewkę przytrzymującą,
której obwód prądu ijest przerywany zapo¬
mocą walca rozdzielczego (c) w celu rozpo¬
częcia spiawania nowego punktu.

3. Urządzenie według zastrz. 1 i 2,
znamienne tern, że pomiędzy walec rozdziel¬
czy a silnik napędowy włączona jest prze¬
kładnia o stosunku zmiennym.

4. Urządzenie według zastrz. 1—3,
znamienne tern, że elektromagnetyczne wy¬
łączniki (ę>, f, g), rozrządzane przekaźnikiem
nadmiarowym względnie walcem rozdziel¬
czym (c), są umieszczone w obwodzie pier¬
wotnym transformatora do spawania.

A11 g e m e i n e E 1 e k t r i c i t a t s-
G e s e 11 s c h a f t

Zastępca: Inż. M. Brokman,
rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 16807.

Tlg.l.

JTgZ

Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.


	PL16807B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


