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Speséb wytwarzania stalowych mat budowlanych na
wielopunktowych zgrzewarkach oraz zgrzewarka do stosowania
tego sposobu

1

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia stalowych mat budowlanych na wielopunkto-
wych zgrzewarkach do zgrzewania krat, w ktérym
na zgrzewane prety, podczas procesu zgrzewania,
wywiera sie nacisk za pomocg elektrod zgrzewarki,
a ochladzanie punktéw zgrzewania nastepuje przy
zwiekszonym nacisku. Przedmiotem wynalazku jest
réwniez zgrzewarka do stosowania powyzszego spo-
sobu.

Znany spos6b wytwarzania krat z pretéow stalo-
wych, zwlaszcza siatek zbrojeniowych, na zgrze-
warkach wielopunktowych polega na tym, ze w
miejscach ich krzyZowania sie poddaje sie nacisko-
wi za pomocg gérnych elektrod zamocowanych na
gérnej belce spawalniczej. Ten nacisk spawalniczy
jest powodowany mechanicznie, pneumatycznie lub
hydraulicznie w ten sposéb, ze albo kazda poje-
dyncza elektroda lub tez kazdy znajdujacy sie nad
dwoma miejscami zgrzewania mostek elektrodowy
sg sprzezone ze sprezyng naciskows tak, ze przy
ruchu do dolu belki spawalniczej, na ktérej za-
wieszone sj pojedyncze elektrody, nacisk przeno-
szony jest nma ten spo$réd podlegajacych zgrzewa-
niu pretéw, ktéry znajduje sie kazdorazowo na
wierzchu. Aby przy zgrzewaniu prety byly w kaz-
dym przypadku mocno dociskane do siebie, wytwa-
rza sie nacisk spawalniczy wbrew naciskowi spre-
zyny ewentualnie naprezonej wstepnie. Uruchamia-
nie urzadzenia, to znaczy pionowego ruchu belki
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spawalniczej, jest dokonywane mechanicznie, hy-
draulicznie lub pneumatycznie.

W innych znanych zgrzewarkach do krat nacisk
spawalniczy wytwarza si¢ nie za pomocg spreiyn
naciskowych, lecz na drodze pneumatycznej lub
hydraulicznej. Wéwczas na nieruchomej gérnej bel-
ce spawalniczej zawieszone sg3 w pewnym wzaje-
mnym odstepie od siebie cylindry naciskowe, kt6-
re w rytmie pracy zgrzewarki sg zasilane medium
powodujacym nacisk i naciskajag na prety za po-
mocg elektrod umieszczonych na dolnych koricach
ttokow.

Przy zespalaniu dwoéch krzyzujgccyh sie pretéw
stalowych za pomocg elektrycznego zgrzewania
oporowego materiat pretéw roztapia sie w obre-
bie wzajemnego styku pretéw. Przy stygnieciu two--
rzy sie tak zwane jadro zgrzeiny. W tym procesie,
ktéry okreslamy jako wtapianie, laczna grubo$é -
podlegajacych zgrzewaniu pretéw z okresu przed
rozpoczeciem zgrzewania, ktéra jest réwna sumie
Srednic pretéw, zostaje zmniejszona o wartosé, kt6-
ra nazywamy og6lnie gieboko$ciag wtopienia. To
wtopienie powoduje, ze nastepuje rozprezenie sie
elementu naciskajgcego, a wiec sprezyny nacisko-
wej lub cylindra naciskowego, w nastepstwie czego
zmniejsza sie czeSciowo nacisk ‘istniejgcy przed po-
czatkiem procesu zgrzewania. Wplywa to nieko-
rzystnie na joko$¢ zgrzewania.

To zjawisko uwidoczniono na wykresie przedsta-
wionym na fig. 9. Na poczatku procesu zgrzewania
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ciénienie spawalnicze P wzrasta stale, poczawszy
od punktu A. Podczas zgrzewania, prad zgrzewa-
nia ptynie od punktu C do D, nacisk nie pozostaje
staly, lecz maleje w miare powiekszania sie wto-
pienia. Po wystygnieciu zgrzeiny nacisk maleje zno-
wu do zera, poczynajac od punktu B.

Celem wynalazku jest unikniecie przy zgrzewa-
niu krat z pretéw stalowych, w szczegblnoéci sia-
tek zbrojeniowych, wady polegajacej na zmniej-
szaniu sie nacisku wskutek wtapiania. W myS§l
wynalazku cel ten osiggniety zostal w ten sposéb,
Ze nacisk na prety, przylozony przed rozpoczeciem
zgrzewania, zwieksza sie stale poczawszy od chwili
wlgczenia pradu zgrzewania, podczas zgrzewania i
podczas chlodzenia punktéw zgrzewania, przy czym
przebieg podwyzszania nacisku podczas zgrzewa-
nia jest tak dobrany, ze jednostkowy nacisk zgrze-
wania jest staly, rOwniez przy wzroScie wtopu.

Dzieki wynalazkowi, przy zgrzewaniu — pomimo
powiekszajqcego sie wtopienia, nie tylko nie wy-
stepuje wcale zmniejszanie sie macisku, jak to po-
kazuje linia ciggla na wykresie na fig. 9, lecz w
praktyce nacisk jest stale zwiekszany takze pod-
czas ostygania. Przez to jakoS¢ zgrzewania ulega
polepszeniu w sposéb decydujacy.

Jezeli zgrzewanie miejsc spojenia przypadajacych
na szeroko§é robocza zgrzewarki do krat jest po-
dzielone i zgrzewanie kazdej z cze$ci tych miejsc
wykonywane jest w nastepujacych po sobie czaso-
kresach, wéwczas wedlug. wynalazku prety zgrze-
wane w drugim i w nastepnych czasokresach moga
byé poddawane wiekszemu naciskowi poczatkowe-
mu niz prety zgrzewane w kazdym z poprzednich
czasokresow. .

Przedmiotemm wynalazku jest ponadto, jak juz

wspomniano, zgrzewarka wielopunktowa do krat

do stosowania opisanego sposobu, kt6ra to zgrze-
warka, w celu wywarcia nacisku poprzez elektrody
na zgrzewane kraty, jest wyposazona w naped jarz-
mowy sterowany za pomocg tarczy krzywkowej.

Tarcza krzywkowa zawiera celowo pojedyncze
wycinki, ktérych ograniczniki lezace na obwodzie
zewnetrznym skladajg sie z krzywych o krzywiZnie
stalej wzglednie stale wzrastajacej lub malejgcej
w stosunku do okregu kola .0 najmniejszym pro-
mieniu, przy czym uklad dobrany jest w spos6b
korzystny, tak Ze promienie ograniczajace wycinki,
nastepujgce po sobie w kierunku obrotu tarczy
krzywkowej, zwiekszajgq sie wraz ze wzrastajgcym
katem srodkowym od najmniejszego promienia r,
najpierw o wymiar h, potem o wymiar h + x, po
czym znowu malejg do promienia r.

Zwickszanie sie promieni nastepuje celowo w
spos6b liniowy. Przejécia pomiedzy réinigcymi sie
od siebie krzywizjami sy zaokraglone; moga byé
one réwniez uksztaltowane w rodzaju klotoid.

Tarcze krzywkowe mogg byé wymienialne., Ko-
rzy§¢ z zastosowania do sterowania zgrzewarki do
krat uksztaltowanych w ten sposéb tarcz krzywko-
wych wynika przede wszystkim z ich prostej bu-
dowy oraz z pewnego i dokladnego sposobu dzialta-
nia.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia zgrzewarke do krat w cze§ciowym prze-
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kroju, fig. 2 — gbérng cze§¢ zgrzewarki z fig. 1,
w wycinkowym widoku z géry, w kierunku A, fig.
3 — pewng posta¢ wykonania tarczy krzywkowej,
w widoku, fig. 4 — inng posta¢ wykonania tarczy
krzywkowej, w widoku, fig. 5 — dolng belke spa-
walniczg zgrzewarki do krat z fig. 1, w cze§ciowym
przekroju, fig. 6 — dolng belke spawalniczg zgrze-
warki do krat z fig. 5, w wycinkowym widoku, fig.
7 — inng posta¢ wykonania gérnej belki spawal-
niczej, w czeSciowym przekroju, fig. 8 — gérna
belke spawalniczg w postaci wykonania z fig. 7,

- w wycinkowym widoku, a fig. 9 — schematyczne

ujecie przebiegu nacisku przy procesie zgrzewania.

Fig. 1 przedstawia zgrzewarke do krat w prze-
kroju, przy czym $cianki 7 i 8 maszyny sg umie-
szczone na plycie podstawowej 9. Celem uzyskania
lepszej przejrzystoSci pominieto cze$é = przedniej
Scianki 7 maszyny. Pokazane na fig. 1 czeSci w
obrebie Scianek maszyny znajdujg sie¢ po obu stro-
nach zgrzewarki.

Pomiedzy obiema $ciankami 7 i 8 maszyny umie-
szczone jest w lozysku 11 jarzmo pociggowe 10,
potozone korzystnie poziomo. Na jarzmie pociggo-
wym 10 jest zamocowany za pomocg sworznia 13
krazek dociskowy 12 o promieniu r’, ktérego ob-
wo6d odtacza sie po obwodzie tarczy krzywkowej
14 zamocowanej powyzej na walku napedowym 15,
osadzonym w $ciankach 7 i 8 maszyny. Na przed-
nim konicu jarzma pociggowego 10 jest zamocowany
przegubowo w lozysku 16 pionowy drag cieglowy
23, za pomocg ktérego ruch, przenoszony przez tar-
cze krzywkowa 14 za posrednictwem krazka docis-
kowego 12 na jarzmo pociggowe 10, jest przeno-
szony do gbérnych czeSci maszyny, jako ruch posu-
wisty w gére i w dét.

Znajdujace sie po obu stronach zgrzewarki Scian-

ki 7 i 8 tej maszyny sg powigzane wzajemnie przez.

dolng belke spawalnicza 4, ktéra opiera sie na
diwigarze podporowym 6. W obrebie dolnej belki
spawalniczej 4, w odstepach réwnych rozstawieniu
pretow podiluznych podlegajacych zgrzewaniu,
przewidziana jest pewna liczba dolnych uchwytéw
elektrod 47 z przyporzadkowanymi do nich dolnymi
elektrodami 3. Kazdy z tych uchwytéw elektro 47
jest usprezynowany za pomocy sprezyny nacisko-
wdj 5. To usprezynowanie mozna spowodowaé
réwniez przez uklad tlokéw dzialajacych na zasa-
dzie hydraulicznej lub pneumatycznej.

Przy dolnej belce spawalniczej 4 znajduje sig
nastepnie ramie wsporcze 17 z lekko w gére wy-
puklym lozyskiem 18, stuzacym do zamocowania
dolnej tulejki prowadzacej 19 sprezyny naciskowej
21. Sprezyna naciskowa 21, ktéra swoim gérnym
koficem naciska na gérng tulejke prowadzacg 20
i ktéra moze by¢ naciggnieta w stosunku do lozy-
ska naciggu sprezyny 22, ma za zadanie cisngé
jarzmo pociagowe 10 ku gérze, aby powodowaé w
kazdej chwili bezzakléceniowe prowadzenie krazka
dociskowego 12 po obwodzie tarczy krzywkowej 14
oraz aby po zakoriczeniu procesu zgrzewania odsu-
naé z powrotem drag cieglowy 23, przez co belka
spawalnicza 1 zostaje doprowadzona z powrotem
do polozenia wyjSciowego.

W gérnej czeSci zgrzewarki umieszczona jest gér-
na belka spawalnicza 1, ktéra posiada uchwyt elek-
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trod 48 umieszczony réwniez w pewnym odstepie
od podlegajacych zgrzewaniu pretéw, z przypo-
rzadkowanymi do niego elektrodami 2. Belka spa-
walnicza 1 w dolnej czeSci polaczona jest za po-
moca sworznia no$nego 31, osadzonego przegubowo
w lozysku 32, z wahliwymi §ciankami bocznymi
27 i 28 przez zawieszenie 30. Gorna cze$é¢ belki spa-
walniczej 1 jest zamocowana za pomocg sworznia
przegubowego 43, poprzez loiysko 35 i lacznik 33,
w innym lozysku 34 na koZle podporowym 41. Ko-
ziol podporowy 41 spoczywa podstawg 42 na dol-
nych Sciankach 7 i 8 maszyny. Dla uzyskania lep-
szej przejrzystofci rysunku narysowano gérng czeSé
kozla podporowego 41 linig przerywang kreska-
-kropka. Ponadto z tego samego powodu urwano
na rysunku cze§¢ wahliwej Scianki bocznej 28.
Wahliwe Scianki boczne 27 i 28 s3 zamocowane
w lozysku 29 osadzonym w §ciankach 7 i 8 maszy-
ny. Po stronie zewnetrznej -Scianki bocznej 27 u-
mieszczone jest k6lko Teczne 36 z diwignig unie-
ruchamiajgca 46. Za pomocay tego kélka recznego
36 moze byé uruchamiane gérne kolo laficuchowe
39 za pofrednictwem kola lafcuchowego 37 i lan-
cucha 38. Przez uruchomienie gérnego kota lancu-
chowego 39 wprawia sie w ruch — poprzez §limak
26 i §limacznice 25 — mechanizm przestawiajacy
24, sluzgcy do zmiany dilugosci draga cigeglowego
23. Uruchomienie mechanizmu przestawiajgcego 24
konieczne jest wéwczas, gdy powinien ulec zmianie
odstep pomiedzy dwiema elektrodami 2 i 3, co ma

na przyklad miejsce przy zgrzewaniu pretéw o *

zmieniajgcych sie¢ Srednicach. Wéwczas za posred-
nictwem walu 49, przechodzacego przez calyq szero-
ko§¢ zgrzewarki i lezacego w osi kota larficuchowe-
go 39, regulowane sg jednocze$nie dragi cieglowe
znajdujace si¢ po obu stronach zgrzewarki.

Mechanizm przestawiajacy 24 jest wyposazony
w lozysko ruchome 40, ktére jest wsparte na wa-
hliwych $ciankach bocznych 27 i 28. Polozona w
obrebie draga cieglowego 23, mogaca byé¢ wstepnie
naprezona, sprezyna 21 przylega w gérnej czesci
do tulejki prowadzgcej 20, ktéra jest utrzymywana
we wlaSciwym polozeniu przez lozysko naciggu
spreiyny 22,

Ruch pionowy goérnej belki spawalniczej 1, po-
wodowany przez krazek dociskowy 12 i drag cie-
glowy 23, jest sterowany, jak juz wspomniano,
dzieki odpowiedniemu uksztaltowaniu tarczy krzy-
wkowej 14. Przedstawiona na fig.. 3 tarcza krzyw-
kowa 14 jest podzielona, biorac za punkt wyjscia
srodek tarczy M, na cztery wycinki, ktérych pro-
mienie ograniczajgce tworza na obwodzie zewnetrz-
nym cztery odcinki I, II, III i IV o réznych krzy-
wiznach. W obrebie odcinka I obwéd zewnetrzny
tarczy krzywkowej odpowiada okregowi kola o
promieniu r z punktem §rodkowym M. W punkcie
B statla krzywizna odcinka I przechodzi w obreb
wycinka II, w ktérym krzywizna jest okreSlona
w ten eposéb, ze promiefi tarczy krzywkowej po-
wiecksza sie w obrebie ograniczonego punktami B
i C wycinka II o wartoéé h. Promiefl ograniczajacy
tarczy krzywkowej ma zatem w punkcie C wartosé
R=r+ h. W wycinku III ograniczonym punktami
C i D krzywizna ulega znowu zmianie, przy czym
promien R powigksza si¢ o warto$§¢ x. Poczawszy

od punktu E odlegltoéé obwodu tarczy krzywkowej
od Srodka M zmniejsza sie¢ dotad, dopéki nie osiag-
nie ona w koficu wycinka IV, w punkcie F, znowu
wartosci r. _

Za pomocg £ruby nastawczej 57 napreta - sie
wstepnie sprezyne naciskowsg 5, umieszczong w
dolnej belce spawalniczej 4. Nastepnie nalety na-

. .stawié szczeline pomiedzy gérng elektrode 2 i dol-
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na elektrode 3, w zaleznoSci 'od lqcznej gruboéci
podlegajacych zgrzewaniu pretéw 44 i 45. Naste-
puje to przez uruchomienie kétka recznego 36 po-
przez kolo laficuchowe 37, laficuch 38 i kolo lafi-
cuchowe 39. Na wspdélnej osi z kolem laricuchowym
39 osadzony jest £limak 26 napedzajacy $limaczni-
ce 25. Slimacznica 25 jest polaczona z loiyskiem
40 machanizmu przestawiajacego; loiysko to jest
zamocowane przegubowo w wahliwych $ciankach
bocznych 27 i 28 oraz stuiy jako gérne prowadze-
nic draga cieglowego 28. Przy obracaniu sie £li-
macznicy 25 drag cieglowy 28 jest przesuwany w
gére wbrew dzialaniu spreiyny cofajacej 21 lub w
dél. Nieznaczne odchylenie w bok draga cieglowe-
go 28 moze byé skompensowane lekkg wypukloscig
lozyska 18. Po nastawieniu wlasciwego odstepu
miedzy elektrodami 2 i 3 kélko reczne 36 zostaje
unieruchomione za pomocg dZwigni 46.

Po doprowadzeniu pretéw podiuinych 45 i pierw-
szego preta poprzecznego 44 zostaje wprawiona w
ruch tarcza krzywkowa 14 poprzez wal napedowy
15. Dopdki tarcza krzywkowa 14 odtacza sie w
kierunku ruchu wskazéwek zegara po obwodzie
krazka dociskowego 12 w obrebie odcinka I, krg-
zek dociskowy 12, a przez to i jarzmo pociggowe
10 nie zmieniajg swego polozenia. Skoro tylko le-
7acy na obwodzie tarczy krzywkowej punkt B
przekroczy punkt R, bedacy punktem styku tarczy
krzywkowej 14 z krazkiem dociskowym 12, to przy
dalszym przebiegu obrotu — wskutek zwiekszenia
sie promienia tarczy krzywkowej w wycinku II —
zostaje wywierany na krazek 12 nacisk, ktéry po-
woduje, ze jarzmo pociggowe 10, osadzone w ramie
maszyny lozyska 11, swoim przednim koricem
sprowadza drag cieglowy 28 ku dolowi. Poniewaz
drag cieglowy 23 jest polaczony poprzez loiysko
40 mechanizmu przestawiajgcego z wahliwymi
§ciankami bocznymi 27 i 28, s one réwmniez —
dzieki obracaniu sie w lozysku 29 — sprowadzane’
w d6l, przez co przesuwa sie w dét belka spawal-
nicza 1 przymocowana do wahliwych §cianek bocz-
nych 27 i 28. Belka spawalnicza 1 jest, jak jui-
wspomniano, zamocowana w dolnej czefci na wa=
hliwych Sciankach bocznych 27 i 28, a w gérnej
czeSci — za pomocsy lacznika przegubowego 38 — -
na kozZle podporowym 41 w taki spos6b, Ze w czasie
ruchu do géry i w dét pozostaje ona zawsze w po-
lozeniu pionowym. ' ‘

Podczas odtaczania si¢ odcinka II tarczy krzyw-
kowej 14 po obwodzie zewnetrznym krgzka doci-
skowego 12, belka spawalnicza 1 wraz z elektroda-
mi 8 porusza sie stosunkowo szybko ku podlega-
jacym zgrzewaniu pre¢tom 44 i 45. Gdy punkt B’
tarczy krzywkowej osiggnie mniej wiecej punkt
styku A z krgtkiem dociskowym, wé6wczas gérna
elektroda 2 dotknie preta poprzecznego 44. Przy
dalszym ruchu obrotowym tarczy krzywkowej 14
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zostaje wytworzony na prety podlegajace zgrzewa-
niu nacisk przeciwny . dziataniu sprezyny nacisko-
wej 5. Sam proces zgrzewania rozpoczyna sie, gdy
punkt C dojdzie do punktu styku A. Dzieki temu,
ze na odcinku III krzywizna obwodu zewnetrznego
tarczy krzywkowej zmienia sie¢ wcigz jeszcze w
sensie zwiekszania sie promienia, gérna belka spa-
walnicza 1 wraz z elektrodami zostaje w czasie
procesu zgrzewania posunieta ku dotowi o odcinek
odpowiadajacy mniej wiecej gleboko$ci wtopienia.
To posuwanie ku dotowi trwa réwniez jeszcze
woéwczas, gdy punkt D doszedt do punktu styku A
i gdy zakoficzyl sie wlaSciwy proces zgrzewania.
Trwajace wcigz jeszcze posuwanie sie elektrod 2
w dalszym ciggu ku dolowi .doprowadza podczas
stygniecia punktu zgrzewu do zwickszania si¢ na-
cisku, dop6ki przy dojSciu punktu E tarczy krzyw-
kowej do punktu styku A nie nastapi zmiana kie-
ruiku ruchu .i dopéki belka spawalnicza 1 nie
zacznie przesuwaé sie ku gérze, zajmujac przy
koncu odcinka 1V, przy dojéciu punktu F do punk-
tu styku A, znowu swoje gérne martwe poloZenie.

Azeby réwniez przy mnieznacznym wprawdzie,
lecz przy kazdym przebiegu zgrzewania powtarza-
jacych sie w zasiegu zgrzewania, wbrew dzialaniu
sprezyny naciskowej 5, pionowych ruchach pretéw
zabezpieczyé nalezyte doprowadzenie pretéw po-
diuznych 45, rura doprowadzajgca 50 jest w obre-
bie leja ulozyskowana w przegubie 51 tak, Ze moze
ona -braé . udziat w ruchach w gére i w dé6t. W
obrebie zgrzewarki rura doprowadzajaca 50 lezy
na lozysku 52 wypesazonym w sprezyne, ktéra jest
tak napieta, Ze rura 50 jest utrzymywana w poto-
zeniu poziomym, Po wykonaniu zgrzewu, gdy dol-
ny uchwyt elektrody jest wyciskany znowu do
goéry, sprezyna w lozysku 52 .wyciska réwniez rure
50 z powrotem do poloZenia poziomego.

-Réwniez w urzadzeniu wedlug wynalazku mozli-
we jest zgrzewanie w czasie dwéch lub kilku na-
stepujgcych po sobie czasokres6w. Ma to te zalete,
ze — przede wszystkim przy wielu miejscach
zgrzewania na szeroko$ci siatki — moc pobierana
przez maszyne moze byé’ mmerza, poniewaz jedno-
czeSnie podlega zgrzewaniu zawsze tylko cze§é
wszystkich miejsc . spajania. W tym przypadku
pierwsze z dwoéch zgrzewah ma miejsce na odcin-
ku III miedzy- punktami C i D', a drugie przy
zwiekszonym nacisku poczatkowym na odcinku
miedzy punktami D’ i D”. Réwniez i w tym przy-
padku podczas stygniecia na odcinku od D’ do E
miejsc zgrzewanych w pierwszym czasokresie oraz
podczas stygniecia na odcinku od D” do E miejsc
zgrzewanych w drugim czasokresie, nacisk bedzie
zwiekszany, az dopéki w punkcie E nie nastgpi
zmiana kierunku ruchu.

Odwrotnie do postaci wykonania wedlug fig. 1,
gdzie gérna belka spawalnicza jest w istocie rzeczy
sztywna i wywiera nacisk na sprezyne naciskows
5 umieszczong w dolnej belce spawalniczej 4, moz-
liwe jest r6wniez przyjecie dolnej podpory, to zna-
czy dolnej belki spawalniczej, za sztywng i wbu-
dowanie sprezyny naciskowej w gérna belke spa-
walniczg. Tego rodzaju postaé wykonania jest
przedstawiona na fig. 7 i 8. Napinanie sprezyny
naciskowej 55 nastepuje tutaj za pomocy diwigni
53, ktéra jest polaczona ze §lizgajacym sie wzdiuz

10

15

20

30

40

48

55-

65

. 8
belki spawalniczej lacznikiem 56, zaopatrzonym w
otwory do przetykania kazdorazowo kolka 54. Ko-
lek 54 zapada w odpowiednie otwory wykonane
w belce spawalniczej 1, przez co zostaje ustalone
napiecie sprezyny.

Na fig. 4 wreszcie przedstawiono inna posta¢ wy-

konania tarczy krzywkowej, przy zastosowaniu kt6-
rej zwiekszanie sie nacisku spawalniczego rozpo-
czyna sie juz od punktu A. Odcinek I z fig. 3, w
ktérym krzywizna odpowiada promieniowi r, skur-
czyt sie tutdj do punktu A. Poza tym, przede wszy-
stkim odno$nie zwiekszania si¢ nacisku, odcinki V,
VI, VII odpowiadaja odcinkom II, III i IV z fig. 3.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania stalowych mat budowla-
nych na wielopunktowych zgrzewarkach do zgrze-
wania krat, w ktérym na zgrzewane prety podczas
procesu zgrzewania wywiera sie nacisk za pomocg
elektrod zgrzewarki, a ochladzanie punktéw zgrze-
wania nastepuje przy zwiekszonym nacisku, zZna-
mienny tym, Ze nacisk na prety, przylozony przed
rozpoczeciem zgrzewania, zwigksza si¢ stale po-
czawszy od chwili wlgczenia pradu- zgrzewania,
podczas zgrzewania i podczas. chlodzenia punktéw
zgrzewania, przy czym przebleg podwyzszama na-
cisku podczas zgrzewania jest tak dobrany, ze jed-
nostkowy nacisk zgrzewania Jest staly, réwniez
przy wzroScie wtiopu.

2. Zgrzewarka do stosowania sposobu_ wedlug
zastrz. 1, majaca uklad napedowy jarzmowy, stero-
wany za pomocg tarczy krzywkowej, znamienna
tym, ze obrys tarczy krzywkowej (14) sklada sie
z kilku krzywych (I, II, III, IV), wzglednie (V, VI,
VII),
obrotu krzywki (14), a wspéirzedne biezace: kazdej
z tych krzywych sg réwne albo wigksze od pro-
mienia (r) kola bazowego, ktérego Srodkiem . jest
punkt (M), przy czym wspébirzedne te wzrastaja
lub malejg w spos6b ciggly.’

3. Zgrzewarka wedlug zastrz. 2, snamienna tym,
ie wspblrzedne biezgce” krzywych (I-IV) wzglednie
(V-VII) wzrastajg od warto$ci promienia (r) kota
bazowego poprzez warto$é (r-+h) promienia (r) po-
wiekszonego o odcinek (h) do warto§ci (r+h+x)
wspélrzednej biezacej (x+h) powiekszonej o odci-
nek (x), a nastepnie malejg do wartoSci ptomiema
(r) kota bazowego.

4, Zgrzewarka wedlug zastrz. 2 i 3, znamienna

tym, Ze. wzajemna zalezno$¢ wspélrzednych biegu--

nowych krzywych (I, II, III, IV). wzglednie (V, VI,
VII) obrysu tarczy krzywkowej (14), czyli wsp6t-

rzednej biezacej od kata stanowi funkcje liniowsa.

5.. Zgrzewarka wedlug zastrz. 2—4, znamienna

tym, ze przejscia. (B, C; E, F) miedzy krzywymi (I,

II, III, IV), wzglednie (V, VI, VII) obrysu tarczy
krzywkowe]j (14) sa zaokraglone.

6. Zgrzewarka wedlug zastrz. 2—5, znamienna
tym, ze przejScia (B, C, E, F) miedzy krzywymi (I,
II, III, IV), wzglednie (V VI, VII) majg postaé
klotoid.

7. Zgrzewarka wedlug zastrz. 2—8, znamienna
tym, Ze tarcza krzywkowa (14) ma ksztalt pierScie-

niowy i jest osadzona rozlaczme z napedowym.

watkiem (15).

otaczajacych punkt (M) odpowiadajacy osi’

—-
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