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Sposob taczenia elektrod przy spawaniu ciagtym.
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Udzielono 29 marca 1938 r,
Pierwszenstwo: 20 kwietnia 1934 r. (Stany Zjednoczone Ameryki).

Znane sa sposoby laczenia odpowiednio
dlugich pretow do spawania przy pomocy
gwintéow albo przez spawanie ich korcéw
ze soba, w celu uniknigcia rozlaczania pre-
tow pod wplywem wlasnego cigzaru w
miejscu ztaczenia ponizej miejsca uchwytu
podczas stapiania si¢ preta. Polaczenia te
okazaly si¢ jednak w praktyce niekorzyst-
ne.

Réwniez polaczenie pretéw, zaopatrzo-
nych na stykajacych si¢ ze sobg koricach w
czopy, skierowane ku spoinie, i tuleje, o-
kazato si¢ w praktyce niekorzystne. Pola-
czenie to przy dojsciu do strefy stapiania
rozluznia sig, wskutek czego kroétkie czesci
elektrod u dotu opadajg pod wplywem cie-

Zaru i nie zostajg zuzyte. Powoduje to stra-
ty materialu oraz stwarza przeszkode w
cigglosci pracy.

Trudno$ci opisane w wyzej wspomnia-
nym sposobie laczenia wynikaly pod wply-
wem przeplywu ciepta do géry od goracej:
strefy spawania przez pre¢t oraz z powodu
oporu na jaki natrafia cieplo przy przejsciu
z obsady do czopa, wskutek czego obsada
rozgrzewala si¢ silniej od czopa, przez co
styk obu czesci stawal si¢ stabszy w miarg
zblizania si¢ zlacza do strefy spawania, co
doprowadzalo w koricu do zupelnego roz-
luznienia sie. ‘

Wedtug wynalazku zapobiega si¢ wyzej
przytoczonym wadom polaczenia pretow za



pomoca. wydiazenia i czopd w ten sposéb,
ze prety, zaopatrzone na przeciwleglych
koricach w czopy i wydrazenia odpowiada-
jace czopom, doprowadza si¢ do miejsca
spawania tak, aby koniec zaopatrzony w
wydrazenie zblizal si¢ nasamprzéd do stre-
fy stapiania, wskutek czego wydrazenie jest
skierowane w doét, a czop do gory, przy
czym czop ten polaczony jest z wydraze-
niem nastgpnego preta. Wskutek oporu
cieplnego stawianego przez miejsce zlacze-
nia, cieplo przeplywajace do gory przez
pret podlegajacy stapianiu powoduje roz-
szerzenie si¢ czopa, ktéry rozszerza sie
wiecej niz cze$é wydrazona w ktérej czop
jest osadzony, przez co nastepuje silniejsze
zlaczenie obu pretow.

Oczywiscie latwosé stosowania krétkich
pretéw, ktére przy stosowaniu znanych ro-
dzajow polaczen odpadaly i przeszkadzaly
w pracy, posiada duze znaczenie zaré6wno
pod wzgledem wydajnosci pracy jak tez
pod wzgledem oszczednosci, wskutek moz-
nosci zuzycia kosztownego materialu do
spawania bez odpadkéw.

Na rysunku przedstawiono polaczenie
pretow i ich prowadzenie. Fig. 1 przedsta-
wia w widoku bocznym urzadzenie do cia-
glego prowadzenia pretéow, fig. 2 — pola-
czenie czesci pretéw do spawania i fig. 3 —
odmiang preta z czopem o szorstkiej po-

Na fig. 1 przedstawiono polaczenie pre-
tow wedlug wynalazku w zastosowaniu do
urzadzenia A do ciaglego doprowadzania
pretéw do spawania, w kitérym potaczone
czesci pretow B i C przechodza albo mie-
dzy parami krazkéw D i E, albo pomiedzy
jedna para krazkéw doprowadzajacych pre-
ty do strefy stapiania.

Czesci pretow B i C sa jednakowe i kaz-

da ma postaé preta 1 zaopatrzonego w za-
koriczenia 2 i 3. Na przykladzie przedsta-
wiono drut bez powloki, lecz mozna row-
niez stosowaé¢ druty z powlokami.

Zakoriczenie 2 preta posiada wydraze-
nie stozkowe, do ktérego wchodzi odpo-
wiadajacy temu wydrazeniu czop 3 sasied-
niego preta. Czesé wystajaca preta wcho-
dzi bezposrednio przed zuzyciem do strefy
stapiania koricem wydrazonym. Wskutek
tego przewodzone cieplo dochodzi wzdluz
czeéci preta 1 do czopa 3 przed stapianiem
go.

Wydrazony koniec preta, na ktérym roz-
poczyna si¢ spawanie,” daje te zalete, iz
dzieki cienkim $ciankom ulatwia tworzenie
si¢ luku, ponadto posiada on juz z gory
ksztalt krateru, a przy powleczonych pre-
tach, zaopatrzonych w powloke, wolniej zu-
Zywajaca sig, ksztalt krateru posiada ko-
rzystny wplyw dla rozpoczecia spawania
tukiem elektrycznym.

Zastrzezenie patentowe.

Sposéb laczenia elektrod przy spawaniu
ciaglym, w ktérym polaczenie zostaje u-
tworzone za pomoca czopa i wydrazenia
na stykajacych sie¢ ze soba korcach, zna-
mienny tym, Zze koniec elektrody zaopatrzo-
ny w wydrazenie jest zwrécony ku spoinie,
a czop w kierunku przeciwnym, dzieki cze-
mu koniec preta z czopem zostaje wpierw
silniej ogrzany niz przylegajacy koniec wy-
drazony, przez co czop mocno przylega do
obsady.

Babcock & Wilcox Limited.
Zastepca: Inz. F. Winnicki,
f o rzecznik patentowy.
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Fig 2

Druk L. Bogusiawskiego i éki. Warszawa.
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