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Urzadzenie do spawania cienkich blach.

Zgloszono 31 pazdziernika 1935 r.
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Wynalazek niniejszy dotyczy urzadze-
nia do latwego autogenicznego spawania
cienkich blach i tym podobnych przedmio-
tow. Urzadzenie wedlug wynalazku nada-
je si¢ zwlaszcza do wykonywania spawa-
nych szwoéw podluznych na okraglych na-
czyniach cienko$ciennych.

Wykonywanie dluzszych szwéw spawa-
nych na cienkich blachach sprawia duze
trudnosci z tego powodu, iz miejscowe roz-
grzanie blach w miejscu spawanym powo-
duje znaczne paczenie si¢ blachy. Pacze-
niu temu mozna zapobiec przez takie o-
chladzanie krawedzi blachy tuz przy szwie
spawanym, by wykluczyé dalsze przewo-
dzenie ciepla w kierunku poprzecznym do

tego szwu; ponadto szybkosé spawania po-
winna byé wigksza, anizeli szybkosé roz-
chodzenia si¢ ciepla wzdluz szwu spawa-
nego. Zalety te posiada urzadzenie wedlug
niniejszego wynalazku, przy czym sposéb
zamocowywania blach w tym urzadzeniu
zostal mozliwie uproszczony. (Urzadzenie
polega zasadniczo na tym, ze stojak lub
podobny narzad, wyposazony w wysigg,
posiada celowo chlodzony stél spawalni-
czy zaopatrzony w rowek. Do stolu tego,
tuz przy rowku spawalniczym, dociskane
sa przez dzialanie cigzaru lub sprezyny
dwie ruchome, réwniez chlodzone, grube
listwy dociskowe. Czegsci te moga byé unie-
sione ze stolu spawalniczego przez urucho-



. miepie pr.zekladni dzwigniowej za pomoca
pedali przy zakladaniu na maszyne spa-
wanych ze soba brzegéw blachy.

Na zalaczonym
przedstawiaja odpowiednip = widoki urza-
dzenia z boku, z przodu i z gory; fig. 4 jest
czescia fig. 2 w wiekszej podzialce i przed-
stawia poprzeczny przekr6j przez miejsce
spawania. Stojak a sklada si¢ z dwach
dwuteowek, wygietych w gornej czesci w
wysiegnice b oraz przysrubowanego do nie-
go stolu spawalniczege c. Stét ten posiada
plytki rowek spawalniczy d wzdluz srodka
gornej powierzchni i jest chtodzony woda.
Tuz ponad stolem réwnolegle do rowka d
umocowane s3 obracalnie dwie, rowniez
chtodzone wods listwy dociskowe e. Polo-
zone najblizej rowka d krawedzie tych cze-
$ci listw mods byé przez przekrecenie do-
ci§nigte do stplu lub tez uniesione w gore.
Pomiedzy dolnym koricem wysiegu b a gor-
na krawedzia stotu ¢ znajduje si¢ pionowy
odstep o wielkosci, przynajmniej réwnej
grubosci spawanej blachy, co umozliwia
wyjmowanie naczynia f z maszyny po u-
koficzonym spawaniu.

Przekrecanie listw dociskowych e od-

bywa si¢ za pomoca pedalu g, polaczonego
drazkami h z koficami ramion diwigni i,
przymocowanych do listw. Sprezyna j od-
pycha stale dZwignie i od siebie i uskutecz-
nia w ten spos6b dociskanie listw e do sto-
tu spawalniczego. Przy nacisnieciu pedatu
g wbrew dzialaniu sprezyny, listwy wska-
zane e zostaja unjesione ze stolu c.
) Jeden z drazkéw h posiada na koncu
otwor podluzny k, wskutek czego przy o-
puszczaniu pedalu g mniej wiecej do polo-
wy unosi si¢ w gore tylko jedna listwa e,
a dopiero po calkowitym opuszczeniu pe-
datu g — obje.

Przebieg zakiadania na maszyne plasz-
cza nacgynia, ktére ma byé spawane
wzdtuz, odbywa sie w sposéb nastepujacy.
Naciska si¢ pedat catkowicie ka dotowi tak,
ze obie listwy dociskowe e podnosza sie ze

rysunku fig. 1, 2 i 3

- kow

'byé zastosowany hydrauliczny

.53 obrotowo na osiach,

stotu spawalniczego. Nastepnie wsuwa sie
jeden ze spawanych brzegéw blachy mie-
dzy jedna listwe e i stél ¢ krawedzig po-
nad srodek rowka spawalniczego d. Dalej,
po zwolnieniu pedatu do polowy drogi, za-
ciska sie¢ w zadanym potozeniu wlozony
brzeg blachy miedzy listwa i stolem. Na-
stepnie tak daleko przesuwa si¢ drugi brzeg
blachy miedzy stolem i uniesiong jeszcze
druga listwa e, by krawedZ tego brzegu
przylegala do krawedzi zacis$nigtego juz
drugiego brzegu blachy. Przez catkowite
zwolnienie pedalu g zaciska sig¢ réowniez i
drugi brzeg blachy, po czym mozna rozpo-
czaé spawanie. )
" Po ukoficzeniu spawania naciska sig
catkowicie pedal g i wysuwa z boku plaszcz
naczynia.

Samo spawanie moze si¢ odbywaé recz-
nie za pomoca jednego ze znanych palni-
recznych. Spawanie to ulatwia sie
przez prowadzenie przesuwanego recznie
palnika m na réwnoleglych do spawania
szwu prowadnicach /, w wézku lub w su-
porcie n. W odmiennej postaci wykonania
do posuwu tego wozka lub suportu moze
cylinder
ruchomy lub inne znane urzadzenie.

Zastrzezenia patentowe.

1. Urzadzenie do spawania cienkich
blach i przedmiotéow z takich blach, skia-
dajace si¢ ze stojaka, wygietego w gornej
czesci w wysieg, oraz celowo chiodzonegp
stolu spawalniczego, zaopatrzonego w ro-
wek wzdluz wskazanego stotu, znamienne
tym, ze posiada dwie ruchome, chiodzone
listwy dociskowe (e), odchylane dziala-
niem ciezaru lub spregyny, ktére przy rza-
kladaniu blachy sa unoszone w gore przez
naciskanie pedalu, polaczonego z listwami
za pomoca przekladni dZwigniowej.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. {, zna-
mienne tym, ze listwy dociskowe osadzone
réwnoleglych do



spawanego szwu, przy czym ich krawedzie
moga by¢ docisniete do stotu lub uniesione
w gore.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 i 2,
znamienne tym, ze jedna z dZwigni prze-
kladni albo tej podobny narzad posiada na
koricu podtuzny otwor (k), na skutek cze-
go przy polowicznym nacisnieciu pedatu
unosi si¢ ze stotu tylko jedna ruchoma li-

stwa dociskowa (e), a przy calkowitym

opuszczeniu pedalu — obie listwy.

Continentale
Gesellschaft fiir
angewandte
Elektrizitat.

Zastepca: Inz. M. Brokman,

rzecznik patentowy.
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