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Zagiecia obrzezy w obreczach ,,West-
wood* spawano dotychczas elektrycz-
nosciq juz na ukonczonej i zaokraglonej
obreczy. Wedlug niniejszego wynalazku
spawa sie i profiluje w pewnych wypad-
kach, takze zaokragla zagieta tasme stalo-
wa, sluzaca do wyrobu obreczy, w jednym
przebiegu pracy, czyli tak, zZe spawanie
elektryczne zagie¢ obrzezy odbywa sie
przed profilowaniem. Zalety tego sposobu
objasnione sa ponizej zapomoca rysunku.
Na fig. 1 przedstawiono schematycznie
przyrzad do spawania, na fig. 2—widok
zgOry najwazniejszych narzedzi.

Ta$ma plaska zagieta ¢ z blachy stalo-
wej wprowadza sie w kierunku strzatki
miedzy krazki prowadzace b, b, z ktorych
goérny zaopatrzony jest w zlobki dla po-
chwycenia zagieé¢ tasmy. Nastepnie dostaje
sie tasSma a miedzy krazki elektrodowe ¢, ¢

‘obrzeza,

i d, d ktore chwytaja krawedzie zagieé
znajdujace sie w $redniej czesci
tasmy i powoduja ich spawanie. Po spawa-
niu przechodzi ta§ma a przez krazki pro-
filowe f, f, ktore nadaja jej ksztalt ,,West-
wood", poczem moze by¢ ona natychmiast
zaokraglona krazkami g, g, h. Krazki moga
by¢ wszystkie napedzane stale, lub tez tyl-
ko o tyle, o ile wymaga tego posuw tasmy.
Poniewaz pary krazkéw do spawania
elektrycznos$cia ¢ i d umieszczone sa w kie-
runku ruchu ta$my a przed krazkami pro-
filowemi f, f, chwytaja one krawedzie za-
gieé obrzezy, podlegajace spojeniu, oraz
przylegajaca czes$¢ blachy stalowej jeszcze
w stanie plaskim, co jest korzystniej dla
spawania, niz gdyby uchwyconym cze-
$ciom byl juz nadany ksztalt zaokraglony.
W ostatnim wypadku psulby sie wyprobo-
wany profil ,,Westwood" podczas spawa-



" nia, gdyz ulegalby przez ci$nienie krazkow
sttoczeniu. Wady powyzsze wystepowaly
dotychczas przy stosowaniu wszystkich
znanych sposobéw spawania.
mozna krazki do spawania umiescié, jak to
wynika z rysunku, w jak najprostszy spo-
sob, gdy tymczasem ich dostosowanie do
- juz_sproiilowanej taSmy polaczone jest z
trudnosciami. Jezeli ‘za$ nastapilo jakie-
kolwiek znieksztalcenie, jak np. wygiecie
lub t. p. wywolane przez kfaiki do spawa-
nia, to jest ono w zupelnos$ci usuniete przez
nastepnie dzialajace krazki profilowe f, f.
Dalszym dodatnim wynikiem jest usuniecie
nierownych miejsc, ktore utrudnialyby
prace podczas czyszczenia, przysSrubowa-
nia, lakierowania i t. p. obreczy.

Bezposrednie profilowanie po spawaniu
w jednym przebiegu pracy ma te korzy$é,
7ze spawana tasma bez dodatkowych przy-
rzadow utrzymuje si¢ w polozeniu, odpo-
wiedpiem do profilowania i nie moze zmie-
ni¢ tego polozenia przed nadejéciem do
krazkow profilowych. Te same zalety wy-
nikaja takze z bezposredniego zaokraglania
na tym samym przyrzadzie.

Nalezy zwréci¢ uwage, ze przy wyrobie
obreczy lutowanych typu ,,Westwood* sto-
sowano juz lutowanie zagie¢ obrzezy przed
profilowaniem. Czyniono to z przyczyn po-
laczonych z ruchliwos$cia plynnego metalu
do lutowania oraz z natezeniem tasSmy z
blachy staloweij, rozgrzanej de czerwono-

Procz tego .

sci. Przyczyny powyzsze odpadaja oczy-
wiscie przy spawaniu zapomoca elektrycz-
nosci, poniewaz nie uzywa sie tu pltynnego
metalu taczacego ani tez nie trzeba roz-
grzewacé tasmy do czerwonosci.

Niniejszy wynalazek daje dopiero moz-
no$¢ wyrobu tak wyprobowanego profilu

‘jak ,,Westwood* o spawanych zagieciach

obrzezy bez jakiejkolwiek zmiany samego
profilu. Spawanie elektryczne jest pewniej-
sze 1 higjeniczniejsze niz lutowanie.

.Zastrzezenia patentowe.

1. Sposob wyrobu obreczy typu ,,West-
wood" 7z zagieciami obrzezy spawanemi
elektrycznie, tem znamienny, Ze spawanie
zagieé¢ obrzezy i profilowanie, a takze za-
okraglanie taSmy z blachy stalowej, slu-
7zacej do wyrobu obreczy, odbywa si¢ w
jednym przebiegu pracy, przyczem -Spa-
wanie stosuje sie przed profilowaniem ta-
smy.

2. Przyrzad do wykonania sposobu po-
dlug zastrzezenia 1, tem znamienny, ze W
tym samym przyrzadzie umieszczone sa
jedne za drugiemi krazki prowadzace (b, b)
ze zlobkami dla uchwycenia zagie¢ obrze-
7y, para krazkow elektrodowych (¢, ¢), dla
spawania jednego zagiecia, para krazkéw
elektrodowych (d, d) dla spawania drugie-
g0 zagiecia, a takze krazki profilowe (f, f)
i krazki do zaokraglenia (g, g, ).

,Kronprinz¢ Aktien-Gesellschaft
fiir Metallindustrie.

Zastepca: Cz. Raczynski,

rzecznik patentowy.
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