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Patent trwa od dnia 26 sierpnia 1955 r.

Przedmiot wynalazku stanowi sposób samoczyn¬
nego czołowego spawania łukowego przy dużym
odstępie średnim łączonych czół.
Istota wynalazku polega na zastosowaniu dwóch

elektrod, prowadzonych wzdłuż szczeliny między
łączonymi przedmiotami w ten sposób, że ciśnie¬
nie łuku, palącego się między efektrodami i kra¬
wędziami przedmiotów, jest skierowane na krawę¬
dzie, a nie w szczelinę, a to w celu uniknięcia
przepalania materiału spawanego.
Sposób według wynalazku rozwiązuje zagadnie¬

nie spawania samoczynnego pod topnikiem blach
o grubości od 6 do 20 mm bez konieczności ich
ukosowania. W warunkach przygotowywania łączo¬
nych krawędzi drogą cięcia gazowego sposób ten
eliminuje konieczność dopasowywania blach przed
spawaniem z dokładnością 0 — 0,5 mm (wystarcza

*) Właściciel patentu oświadczył, że twórcami
wynalazku są inż. Rus Nowacki, inż. Zbigniew
Oleśniewicz, Henryk Laube, Ryszard Suchowski,
Jan Bogusławski, Witold Tomalak.

dokładność 0 — 2,5 mm) co przy długich krawę¬
dziach było często niemożliwe bez obróbki mecha¬
nicznej. Zbędne stają się również podkładki top¬
nikowe oraz podpawanie ręczne.
Na rysunku fig. 1 przedstawia schemat głowicy

spawalniczej do stosowania sposobu według wy¬
nalazku, a fig. 2 — schemat głowicy do spawania
jedną elektrodą.

Wzdłuż krawędzi spawanych blach C, D są pro¬
wadzone dwie elektrody A* (fig. 1) zamiast dotych¬
czas stosowanej jednej elektrody A (fig. 2). Łuk
pali się między elektrodami i materiałem spawa¬
nym w ten sposób, że ciśnienie łuku nie jest skie-
roirane w szczelinę, dzięki czemu eliminuje się
wydmuchiwanie tego materiału. Wyciekaniu cie¬
kłego metalu spoiwa zapobiega topnik, przedo¬
stający się ze zbiornika G do szczeliny między
blachami podczas procesu spawania. Spawanie
dwoma elektrodami przeprowadza się na dowol¬
nym automacie do spawania pod topnikiem po
wymianie szczotek jednoprzelotowyeh B do dopro¬
wadzania prądu do elektrod na szczotki dwuprze-



lotowe Ho rozstawie przelotów, zależnym od gru¬
bości*spawanego materiału* (średnio około 7 mm).
Podobnej'^rzeróbce^ulegająrN^rążki do przesuwu
efektfod, napędzśńe sijnikięm E. Elektrody są na¬
winięte na dwa niezależne bębny F' (w przypadku
jednej elektrody na bęben F) Postępowanie w pro¬
ce sit* tec; n ilogicznym jest takie samo, jak przy
spawaniu dwustronnym blach ukosowanych, z tym,
że pierwszą stronę spawa się dwoma elektrodami.
Zaznacza się, że w przypadku różnych szeroko¬

ści szczeliny po obu stronach spawanych blach
należy spawać dwoma elektrodami od strony więk¬
szej szerokości szczeliny.

Zastrzeżenie patentowe
Sposób samoczynnego czołowego spawania

łukowego przy dużym odstępie średnim łączo¬
nych czół, znamienny tym, że stosuje się dwie
elektrody, prowadzone wzdłuż szczeliny między
łączonymi przedmiotami tak, iż ciśnienie łuku,
palącego się między elektrodami i krawędziami
przedmiotów, jest skierowane na krawędzie,
a nie w szczelinę, a to w celu uniknięcia prze¬
palania materiału spawanego.
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