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Spos6b samoczynnego czolowego spawania lukowego
przy duzpm odstepie $rednim laczongch czél

Patent trwa od dnia 26 sierpnia 1955 r.

Przedmiot wynalazku stanowi sposéb samoczyn-
nego czolowego spawania lukowego przy duzym
odstepie $rednim laczonych czél.

Istota wynalazku polega na zastosowaniu dwéch
elektrod, prowadzonych wzdhiz szczeling miedzy
laczonymi przedmiotami w ten sposé6b, ze ciénie-
nie luku, palqcego si¢ miedzy elektrodami i kra-
wedziami przedmiotéw, jest skierowane na krawe-
dzie, a nie w szczeling, a to w celu unikniecia
przepalania materialu spawanego.

Sposéb wedlug wynalazku rozwiazuje zagadnie- -

nie spawania samoczynnego pod topnikiem blach
o grubosci od 6 do 20 mm bez koniecznosci ich
ukosowania. W warunkach przygotowywania taczo-
nych krawedzi droga ciecia gazowego sposéb ten
eliminuje konieczno$é dopasowywania blach przed
spawaniem z dokladnoscia 0 — 0,5 mm (wystarcza

*) Wladciciel patentu oswiadczyl, ie twércami
wynalazku sa inz. Rus Nowacki, ini. Zbigniew
Ole$niewicz, Henryk Laube, Ryszard Suchowski,
Jan Boguslawski, Witold Tomalak.

dokladno$¢ 0—2,5 mm) co przy dlugich krawe-
dziach bylo czesto niemozliwe bez obrébki mecha-
nicznej. Zbedne staja sie réwniez podkladki top-
nikowe oraz podpawanie reczne.

Na rysunku fig. 1 przedstawia schemat glowicy
spawalniczej do stosowania sposobu wedlug wy-
nalazku, a fig. 2 — schemat glowicy do spawania
jedna elektroda.

Wzdluz krawedzt spawanych blach C, D sa pro-
wadzone dwie elektrody A’ (fig. 1) zamiast dotych-
czas stosowanej jednej elektrody A (fig. 2). Luk
pali si¢ migdzy elektrodami i materialem spawa-
nym w ten sposéb, ze ci$nienie luku nie jest skie-
rowane w. szczeline, dzieki czemu eliminuje sie:
wydmuchiwanie tego materialu. Wyciekaniu cie-
klego metalu spoiwa zapobiega topnik, przedo-
stajacy si¢ ze. zbiornika G do szczeling miedzy
blachami podczas procesu spawania. Spawanie
dwoma elektrodami przeprowadza si¢ na dowol-
nym automacie do spawania pod topnikiem po
wymianie szczotek jednoprzelotowych B do dopro-
wadzania pradu do elektrod na szczotki dwuprze-



lotowe H o rozstawie przelotéw, zaleinym od gru-
-bo§cisspaganego materiahr(érednio okolo 7 mm).
Podobnej rzerdbge’, uleﬁajanquzki do przesuwu
élektfod, napgdzufe sgln.lki.em E. Elektrody sa na-
winigte na dwa niezalezne bebny F’' (w przypadku
jednej elektrody na beben F) Postepowanie w pro-

cesie tec’ nologiczngm jest takie samo, jak przy-

spawaniu dwustronnym blach ukosowanych, z tym,
ze pierwszq strone spawa si¢ dwoma elektrodami.

Zaznacza si¢, ze w przgpadku réznych szeroko-
§ci szczeling po obu stronach spawanych blach
nalezy spawaé dwoma elektrodami od strony wiek-
szej szeroko$ci szczeliny.

Zastrzeienie patentowe

Spos6b samoczpnnego czolowego spawania
lukowego przy duzym odstepie $rednim laczo-
nych czé}l, znamienny tym, ze stosuje sie dwie
elektrody, prowadzone wzdluz szczeliny migdzy
laczonymi przedmiotami tak, iz ciénienie luku,
palacego si¢ miedzy elektrodami i krawedziami
przedmiotéw, jest skierowane na krawedzie,
a nie w szczeline, a to w celu unikniecia prze-
palania materialu spawanego.
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