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Wynalazek dotyczy wyrobu rur zapo-
moca znanej metody, w mysl ktérej rury
wytwarza si¢ z tasmy metalowej w ciaglym
procesie roboczym w ten sposdb, Ze po-
czatkowo wyrabia si¢ z paska metalowego,
przez zgiecie go w kierunku podluznym,
przedmiot o ksztalcie rurki, a nastgpnie
szczeling w postaci szwu spawa sie zapo-
moca, elektrycznosci.

Istnieja juz rozne sposoby i urzadzenia,
zmierzajace do przeprowadzenia tego spa-
wania w sposéb celowy i niezawodny, jed-

nak przy stosowaniu tych sposobéw uzywa
sie przewaznie elektrod w postaci krazkéw
(rolek), w ten sposéb przyktadanych do
obrabianego przedmiotu, aby sizczelina
przesuwala si¢ ponad pradem elektrycz-
nym pod prostym katem do kierunku pra-
du. Jednakze proponowano réwniez stoso-
wanie urzadzen, w ktérych prad plynie
mniej wigcej w tym samym kierunku, co i
szczelina obrabianego przedmiotu.
Wynalazek dotyczy tego ostatnio wy-
mienionego rodzaju urzadzen i przewiduje
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stosowanie elektrod w'ten sposéb ustawio-
nych 'w ston_mku do¢szwu rury, ze prad
elektryczny plynie » réwnolegle .wzdluz
szwu, pozatem za$§ obrabiany - przedmiot

znajduje sie calkowicie poza obrebem pra-

du elektrycznego i jego drogi. Z tego po-
wodu bardzo waznym postulatem przy wy-
konywaniu sposobu, ktéry stanowi przed-
miot niniejszego wynalazkuy, jest calko-
wite izolowanie elektryczne od urzadzen
doprowadzajacych i walcow, umieszczo-
nych w poblizu spawanego punktu rury, -od
tej czesci obrabianego przedmiotu, kiéra
obrabia si¢ zapomoca pradu elektrycznego.

Stwierdzono réwniez, Ze przy spawaniu,
zwlaszcza korzystnem jest stosowame pra-
du zmiennego, tréjfazowego.

Specjalnem zadaniem wynalazku jest
wytworzenie stosunkowo dlugiego promie-
nia dziatania pradu spawajacego, coby u-
mozliwilo stopniowe nagrzewanie metalu
do najkorzystniejszej temperatury spawa-
nia, ktéra winna byé zarazem najwyzisza
temperatura spawania. Osiaga si¢ przez to
te korzysé, ze rure mozna przesuwac przez
urzadzenie z duzg szybkoscia, a takze ten
bardzo wainy rezultat, ze odprowadzanie
ciepla od silnie rozgrzanego spawanego
szwu powoduje réwnomierne i wszech-
stronne ogrzanie calej rury. Okazalo sie,
ze okolicznosé ta ma duze znaczenie dla
sprawy otrzymania wytrzymalego produk-
tu, odpornego na réznorodne natezenia i to
nie tylko bedace wynikiem wewnetrznych
ci$nien, lecz takze zginania i skrecania. Je-
zeli rura wystawiona jest w czasie spawa-
nia na bardzo nieréwnomierne ogrzewanie,
to, jak okazalo doswiadczenie, w spawa-
nym szwie powstaja niedokladnosci, wywo-
tane przez sily kurczace (kontrakcje) w in-
nych czesciach rury. Okazalo sig, ze proces
spawania, przeprowadzony w mysl wyna-
lazku, nadaje rurom spawanym wytrzyma-
tos¢ réwnajaca si¢ pod kazdym wzgledem
wytrzymalosci rury ciagnione;j.

Urzadzenie sluzgce do wykonania no-

wego sposobu spawania rur przedstawione
jest, dla przykladu, na rysunku, na kto-
rym fig. 1 daje widok boczny i fig. 2 — wi-
dok przedni urzadzenia.

Litera A oznacza obrabiany przedmiot,
litery B, C, D krazki (rolki) podporowe i
podsuwowe wraz z waltkami przyciskowe-
mi, w calosci izolowane elektrycznie od
mechanizmu napedowego. E, E' i E? ozna-
czaja elektrody rolkowe, w odpowiedni
sposéb dolaczone do ukladu tréjfazowego

i pozostajace w czasie spawania w stalem

zetknieciu z obrabianym przedmiotem. Rol-
ki te mozna odpowiednio nastawia¢, i wo-
bec tego zmieniaé ich odlegltosé pomiedzy

soba.

Urzadzenia uzywa si¢ przewaznie w ten
sposéb, ze odleglosé miedzy E i E* jest
znacznie wieksza, niz miedzy E' i E2. Waz-
na rzecza jest réwniez, aby szerokosé rol-
ki elektrody E? byta mala i posiadala skut-

" kiem tego waska powierzchnig zetknigcia z

rura, rolki E! — byla nieco wigksza, nato-
miast — rolki E najwigksza. Wszystkie rol-
ki stykaja si¢ réwnoczesnie z obydwoma
brzegami szwu. Umozliwia to, jak widag,
istnienie dwéch przebiegéw pradu o réz-
nych wlasnosciach. W punkcie styku rolki
E mozna doprowadzié¢ prad o mniejszem
natezeniu, niz w punkcie stykowym rolki
E?a przez to samo mozna stworzy¢ wzra-
stajace stopniowo dzialanie ciepla na bar-
dzo dlugim odcinku szwu spawanego.

Przedstawiony na rysurku przykiad
wykonania wynalazku uwzglednia zastoso-
wanie pradu tréjfazowego, jednakze moz-
na réwniez stosowaé prad jednofazowy,
nadajacy sie zwlaszcza do rur o nieduzej
$rednicy.

Jak z powyzszego wynika, doprowadza-
nie i odprowadzanie pradu ma, wedlug ni-
niejszego wynalazku, miejsce jedynie na
linji szwu rury. Przez dluga linje ogrzewa-
nia osiagga sie dostatecznie réwnomierne
nagrzewanie calego przekroju poprzecznego
rury, co zapobiega niekorzystnemu dziata-



niu kontrakcyj i umozliwia skuteczne dzia-
lanie prasy walcowe;j.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb elektrycznego spawania rur,
wykonywanych z tasmy metalowej, zna-
mienny tem, ze obrabiany przedmiot ze
szczelina, utworzona miedzy bocznemi kra-
wedziami tasmy metalowej, prowadzi si¢
rownolegle do kierunku pradu przez dwie
bezposrednio po sobie nastepujace drogi

pradu elektryczego tak rozmieszczone, iz

jedynie tuz przy obydwu krawedziach
szczeliny polozone czastki metalu stanowia
dla pradu kontakt i droge, podczas gdy
rolki odprowadzajace i przyciskowe s3 e-
lektrycznie izolowane od swych urzadzen
napedowych. ' ‘

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, Ze brzegi szwu wystawione sa na
rozgrzanie stopniowo wzrastajgce skutkiem
tego, iz wprowadzone sa w zetkniecie z sze-
regiem elektrod o zmniejszajacej si¢ stop-
niowo szerokosci styku, wobec czego w
czasie ciaglego podsuwu obrabianego przed-

miotu, réwnolegle do kierunku pradu, po-
wstaja strefy spawania o wzrastajacem na-
tezeniu pradu.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze obrabiany przedmiot przeprowa-
dza si¢ przez stref¢ spawania wytworzona
przez prad zmienny, przyczem obydwa
brzegi szwu wystawione sa na dzialanie
pradu réwnolegle do kierunku tego pradu.

4. Urzadzenie sluzace do wykonania
sposobu wedlug zastrz. 1 — 3, znamienne
elektrodami umieszczonemi kolejno na linji
szwu, ktéry podlega spawaniu, przyczem
elektrody te posiadajg zmniejszajaca sie
w kazdej nastepnej elektrodzie szerokosé
styku i przylaczone sa do ukladu pradu
zmiennego tak, iz odleglo$é miedzy elektro-
dami a doprowadzeniem pradu do poszcze-
golnych elektrod, zaleznie od potrzeby, da-
je si¢ regulowaé.

Francis Sénnichsen.
Francis Adolf Frisch.
Herman Arthur Nicolaysen.
Zastepca: Inz. dypl: M. Zoch,

rzecznik patentowy.
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