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Grzejniki stosowane przy instalacji
centralnego ogrzewania są zazwyczaj wy¬
rabiane z blachy stalowej zamiast stoso¬
wanego dawniej żelaza lanego, przyczem
grzejniki te składają się zwykle z oddziel¬
nych elementów z otworami dla ich łącze¬
nia, zaopatrizionemi w kryzy, przy pomocy
których pojedyncze te części składowe
grzejnika jsą łączone ze sobą zapomocą
spawania. Spawanie to było dotychczas u-
skuteiczniane prawie wyłącznie przy pomo¬
cy palników do spawania.

Przedmiotem niniejszego wynalazku
jest sposób, który umożliwia uskutecznia¬
nie szybkiego i taniego spawania poszcze¬
gólnych elementów grzejnika. Sposób ten
posiada jeszcze tę zaletę, że szew powsta¬
jący po spojeniu jest bardziej równomier¬
ny i ma ładniejisizy wygląd, aniżeli to da¬

wało się osiągnąć przy dotychczasowym
sposobie, polegającym na stosowaniu pal¬
ników do spawania, dzięki czemu odpada
zupełnie robota dodatkowa po spojeniu a
mianowicie oczyszczanie powstałego szwu*

Według (niniejszego wynalazku spawa¬
nie uskutecznia się izapomoeą prądu elek¬
trycznego przy zastosowaniu elektrod, któ¬
re wprowadzone do otworów łąjczących
elementy grzejnika, oddziaływują aia kra¬
wędzie spawanych kryz, przyczem najko¬
rzystniej jest spawanie to uskuteczniać
jednocześnie na obydwóch ich końcach,
zapomocą maszyny zaopatrzonej w po¬
dwójne urządzenia elektrodowe.

Przykład wykonania wynalazku przed¬
stawiony jest na załączonych rysunkach,
na których fig, 1 przedstawia maszynę słu¬
żącą do wykonania sposobu będącego



przedmiotem ninfejszego wynalazku—w
widoku \Zgóry^ fig. 2—przekrój według li-

v iłji^]^-// *tó łigf% w kierunku strzałek;
fig, 3-npiraekirój więdług linji Ul—Ul na
fig. lj fig. 4-Hpnzekrój według linji IV—IV
na fig. 3; 'fig; 5—widok izprzodu odmiany
wykonania urządzenia do {silnego napinania
elementów grzejnika podczas ich spawa¬
nia* i fig. 6—to isamo urządzenie w widoku
zboku.

Maszyna przedstawiona na powyższych
figuraich służy do jednoczesnego spawania
elementów na obydwóch ich (końcach i jest
zaopatrzona w tym celu w podwójne urzą¬
dzenie elektrodowe. Elektrody robocze są
od strony wewnętrznej (spawanych krawę¬
dzi zaopatrzone przeważnie w rolki 1, u-
mieszezoiie iia sajnym końcu wydrążonego
trzpojenia 2 i osadzone ,obrotowo w wyżło¬
bieniu 3 tego ostatniego przy pomocy wsu¬
niętego do niego czopa 4. Jest to uwidocz¬
nione w sposób przejrzysty na fig- 3.

Trzpień 2 Wchodzi swym wewnętrznym
końcem, wystającym z jego osłony łoży¬
skowej 5, oraz umieszczoną elektrodą 1
dio otworów łącznikowych 6 elementów 7
grzejnika. W osłonie łożyskowej 5 umie¬
szczona jeist tuleja lub wał wydrążony 8 z
pddłużnemi wyżłobieniami 9, w których
jest osadzony trzpień 2, zaopatrzony
w djwie płaskie strony, w ten sposób,
źe może się on obracać razem z tuleją
8, oraz może być umieszczony w stosunku
do niej zarówno współosiowo jako też po¬
wyżej lub Jponiżej {fig. 4). Na tulei 8 u-
mieszcziony jest pierścień oporowy 10.
Pftzeiz tuleja tę zarówno jak i przez pier¬
ścień przechodzi śruba zastawcza 11, któ¬
ra swym wewlnętaznym końcem two¬
rzy promieniowy oporek dla trzpie¬
nia 2 i na którym trzpień ten może
w pewnych granicach obracać się tam i
zpowrotem. Naprzeciw śruby naistawczej
// umieszczona jest w pierścieniu 10 sprę¬
żana 12, która diociska trzpień 2 do śruby
i/; Podobna sprężyna 13 znajduje się na

tylnym końcu trzpienia. Sprężyna 13 jest
dość mocna i napina isię, np. zapomocą
śrubowego czopa 14. Na stronie przeciwnej
sprężynie 13, trzpień 2 przylega do pro¬
mieniowo przesuwanego sworznia 15, któ¬
ry swym swobodnym końcem leży na dźwi¬
gni kątowej 16. Drugi koniec dźwigni 16
przylega do dającej się przesuwać wzdłuż
osi tarczy 17. Kiedy tarcza 17 przesuwa
się wstecz (wprawo), sworzeń 15 może się
poruszać naizewnątrz \(wdół), wskutek cze¬
go trzpień z elektrodą, dzięki działaniu
sprężyny 13> ulstawia się ukośnie. Wydrą¬
żony wał lub też tuleja 8 połączone są
zapomocą łącznic i łączników rurowych w
wydrążonym wale 18, osadzonym w łoży¬
sku 19, i zaopatrzonym w koło stożkowe na
wystającym stamtąd końcu. Obydwa koła
stożkowe 20, umieszczone przy obydwóch
elektrodach, zaczepiają o koła stożkowe
21, osadzone na wspólnym wale 22, obra¬
canym wolno, np. przy pomocy urządzenia
nastawczego 23.

Każda elektroda 1 [jest wydrążona],
iprzyczem połączona jest ona z rurą 24 dla
doprowadzania środka chłodzącego, np.
wody, która wypływa ^elektrody przez
drugi koniec rury 24, przepływając przez
kanał 3 w trzpieniu 2 oraz spływając przez
otwory tulei łącznikowej 65, odprowadza
się wrełszcie do żłobka odpływowego 66.
Chłod|zenie wodne może być, rozumie się,
zastosowane także t do innych części ma¬
szyny.

Przynajmniej jqdna z osłon łożysko¬
wych 5 może się przesuwać wzdłuż pro^
wadnicy 25, oraz mogą się również przesu¬
wać przynajmniej jedne z dwóch sanek 26,
znajdujących się przed prowadnicą 25 na
prowadnicy 27. Te prowadnice 25 i 27
oraz inne nieruchome części maszyny są
przymocowane do lodpowiedniej podstawy,
która nie jest przedstawiona na rysfunkach.
Pomiędzy sankami 26 może być umiesziczo-
na płytka podstawowa 28 dla podpierania
elementów grzejnika w czasie lich spawa-
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nia. Na tę płytę 28 elementy grzejnika u-
stawia się na wysokość tychże, jak to jest
widoczne z fig. 1 i 3, przyozem są one
na niej przesuwane w ten sposób, źe przez
otwory łącznikowe elementów grzejnika
przechodzą elektrody 1 ustawiane w poło¬
żeniu centrowem. Przy takiem ułożeniu
krawędzie spawanych kryz znajdują się
naprzeciw elektrody. Każde sanki 26 Ipo-
siadają szczęki 31 i 32, które po dokonaniu
wspomnianego powyżej przesunięcia ele¬
mentów grzejnika, do położenia Wskaza¬
nego na fig. 2 linjami przerywanemi, są
podnoszone do góry i, ochwytująjc kryzy 30
umieszczają je w ^położeniu centrowem w
istosumku do elektrody. Szczęki te tworzą
jednocześnie przy spawaniu przeciw-elek-
tnody rolek 1, Elementy który ma być spa¬
wany z już spojonemi, opiera się o oporki
33, znajdujące się na sankach 26, do któ-
ryah umocowane są przegubowo wahadło¬
we szczęki napinające 34, które po za¬
mknięciu szczęk 31 i 32 poruszane zostają
naprzód, w celu obchwycenia przedostat¬
niego elementu i dociśnięcia go do ostat¬
niego, co jest wskazane na fig. 1 linjami
kreskowanemu. Naisitępnie tarcze 17 prze¬
suwają się wtył (wfprawo) Wskutek cizego
elektroda 1 wobec ukośnego * położenia
trzpienia 2 przylega do krawędzi 29, u-
przednio spojonych kryz. Ponieważ trzpie¬
nie 2, wskutek iswego połączenia z wałem
napędowym 22, 'obracają się, to i rolki 1
będą się poruszać wydłuż krawędzi 29 po
współosiowej ' drodze, przyczem obwód
prądu, przy pomocy którego uskutecznia
się spawanie, pomiędzy rozmieszczonemi
z zewnątrz elektrodami 31, 32 i wewnętrz¬
ną rolką elektrodową 1, jest w sposób ztna-
ny, zamknięty tylko podczas stanu spo¬
czynku, natomiast podczas, pracy jest om
przerwany. W ten sposób rolkom elektro¬
dowym dana jest możność obracania się
po krawędlzi 29 przynajmniej o jeden ob¬
rót, przyczem jeżeli to jest pożądane lub
niezbędne, to mogą one uskutecznić dwa

lub kilka obrotów, dzięki czemu osiąga się
całkowite spawanie brzegów.

Po ukończeniu spawania szczęki napi¬
nające i szczęki elektrodowe opuszczają
się, zaś rolki elektrodowe odprowadzają
się [do ich położenia środkowego. W ten
sposób wszystkie elementy można przesu¬
nąć na tyle naprzód (wlewo) by dać miej¬
sce następnemu elementowi, który może
być jdo tego miejsca doprowad!zany bą|dź
zgóry, bądź zbbku i który następnie, w
sposób podobny do opisanego powyżej, zo¬
staje silnie przyciśnięty i spawany!.

Oczywiście, że opisane ruchy szczęk i
elektroda także posuwanie naprzód i
wstecz spawanych elementów, mogą być u-
skuteczniane całkowicie lub częściowo w
sposób samoczynny i w ciągu określonego
czasu. Również siła potrzebna do wykona¬
nia itych ruchów może być przenoszona od
jednego wału, który również w określonym
okresie czasu może być tinieruchomiainy lub
obracany bądź ręcznie, bądź też w (sposób
samoczynny.

Przy Wykonaniu przedstawionemu na
fig. 2 zastosowany 'jest wał 35, na którym
osadzona jest pewna ilość mimośrodów,
kirążkow ksiukowych i tym podobnych czę¬
ści w celu osiągnięcia różnych ruchów.
Szczęki \31 ii 32 isą sprzężone zapomocą koł
zębatych 36, 37, osadzonych na ich obroto¬
wych osiach. Jedtno z tych kół 36 zaopa¬
trzone jest w ramię 38, połączone zapomo¬
cą drążka 39 z mimośrodem, tarczą ksiu-
Eową lub częścią podobną 40, umieszczo¬
ną na wale 35. W sposób podobny oś ob¬
rotowa 41 szczek napinających' 34 połą¬
czona jest zapomocą kół stożkowych 42 z
ramieniem 43, które zapotmoicą drążka 44
połączone jest z mimośrodlemi, tardzą ksiu~
kową lub inną Częścią 45, osadzoną na wa¬
le 35. Tarcza zaś 17 może się przesuwać
zapomocą: dźwigni 46, połączonej zapomo¬
cą drążka 47 z tarczą ksiiukowął, lub czę¬
ścią podloibmą, osadzoną na Wale 35, 00
jednakże nie jest pokazane na rysunkach,
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Na fig. 5 i 6 przedstawiona jest odmia¬
na wykonania urządzenia przyciskającego
elementy grzejnika podczas spawana, któ¬
ra różni się od urządzenia przedsiawione-
Śo na fig. 1 i 3. Szczęki napinające 34a i
34h są umocowane w^ten sposób, że mogą
się przesuwać zgóry, zdołu, do wewnątrz
lub pomiędzy elementami 7, zaś szczęki
31* i 32b dla należytego środkowego usta¬
wiania elementów są osadzone przesuwal-
nie w szczękach (napinających, pnzyczem
znajdują się pod działaniem sprężyn 70.
Szczęki napinające są osadzone przesuwał-
me w rowku prqwiadniczym, znajdującym
się *w płytce lub w innej części 73, przy-
czem szczęki te przesuwają się przy poimo-
cy przymocowanych do nich drążków 71,
72. Drążki 71, 72 sią zaopatrzone w uzę¬
bienie o które zachwytuje zębate koło 75,
służące do przesuwania tych szczęk. Przy
przesuwaniu szczęk przyciskających w
kierunku elementów grzejnikowych 7,
szczęki 31a i 32a ochwytują z początku
kryzy 30, a następnie przy dalszem przc-
suwamiu 'szczęk przyciskających napinają
się sprężyny 70, w celu uzyskania należy¬
tego ściśnięcia dwóch elementów 7 grzej¬
nika.

Maszyna może być dowolnie przesta¬
wiana ażeby umożliwić spawanie elemen¬
tów różnej długości, mianowicie zapcmocą
przesuwania osłony łożyskowej 5, sanek
26 i kół zębatych 21 na wale 22.

Przy spawaniu stosuje się przeważnie
prąd zmienny o niskiem 'napięciu lecz du¬
żego natężenia, który może być otrzymy¬
wany przy pomocy transformatorów, któ¬
re zaciskami uzwojenia wtórnego łączy się
w danym wypadku z osłonami łożyskowe-
mi 5 i sankami 26.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób spawania elementowi grzej¬
nikowych zaopatrzonych w otwory łączni¬
kowe [Otoczone kryzami, któremi elementy

grzejnika łączą się ze sobą przy spawaniu,
znamienny tern, że spawanie odbywa się
zapomocą prądu elektrycznego przy za-
stosiowaniu (elektrody, która wchodzi do o>-
tworów łącznikowych i obrabia od we¬
wnątrz stykające się ze sobą krawędzie
kryz, które mają być ze sobą 'spojone.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tern, że kryzy są ochwytywane od (zewnątrz
przy pomocy szczęk, służących do prawi¬
dłowego ich ustawiania, a które podczas
spawania \służą jako przeeiiwelektroda w
stosunku (do elektrody pracuj ąoej od we¬
wnątrz, a okładającej się ze znanej stop¬
niowo się (poruszającej rolki.

3. sposób według zastrz, 1 i 2, znamien¬
ny tern, że spawanie iodbywa się w piaszy-
nie, zaopatrzonej w podwójne urządzenie
elektrodowe, jednocześnie na obydwóch
bońcach elementów.

4. Sposób według zastrz. 1—3, zna¬
mienny tern, że rolki (1) elektrod pracu¬
jących od wewnątrz, które podczas spawa¬
nia otrzymują ruch okrężny po drodze* po¬
siadającej wspólną oś z otworami łączni-
kowemi, dotykają ściśle spawanych kra¬
wędzi kryz (29), przyczem po dokonaniu
spawania są prowadzone do środka, swoich
dróg w celu dogodnego odsunięcia spawa¬
nych elementów 7 grzejnika od rolek elek¬
trodowych fi) i umożliwienia dodania
nowego elementu na miejsce odsuniętych
a także dociśnięcia tego ostatniego do ele¬
mentu już spojonego i spojenia go z nim.

5. Maszyna do wykonania sposobu we¬
dług zastrz. 1—4, znamienna tern, że para
rolek elektrodowych (1) jest osadzona w
taki spoisób na końcach obrotowych trzpie¬
ni (2), iż spawane elementy grzejnikowe
(7) są bez przeszkód nasuwane swemi o-
tworami łącznikowemi (6) na rolki elektro-
dowe, przyczem trzpienie te i rolki elektro¬
dowe są tak wykonane, że zajmują poło¬
żenie środkowe w stosunku do ich łożysk
oraz pod działaniem sprężyny położenie u-
kbśne, w którem się znajdując rolki elek-
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trądowe przylegają od wewnątrz do spa¬
wanych krawędzi kryz (29).

6. Maszyna według zastrz. 5, znamien¬
na tein, że każdy trzpień (2). osadzony
jest w taki sposób w podłużnem żłobkowa-
tem wycięciu (9) tulei umieszczonej w (o-
słonie łożyskowej (5) lub wydrążonem wa¬
le (8), iż trzpień ten obraca się razem z
wydrążonym wałem, zaopatrzonym na
swym przednim końcu w oporek (11), prze¬
stawiany zazwyczaj ^promieniowo, na któ¬
rym trzpień jest osadzony wahadłowo.

7. Maszyna według zastrz, 5 i 6, zna¬
mienna tern, że przesuwany promieniowo
sworzeń (15) służy do doprowadzania
trzpienia, znajdującego się pod działaniem
sprężyny (13), do położenia centrowego
przy pomocy jdźwiigni kątowej (16) lub in¬
nej części podobnej i przesuwaj ąoej się
wzdłuż osi tarczy (17).

8. Maszyna według (zastrz. 5—7, zna¬
mienna ruchomemi szczękami (31, 32 lub
31 \ 32a), służącemi do ochwytywania
spawanych kryz (30) elementów (7) i do
dopnowadzainia ich do położenia centrowe¬
go w stosunku do łożysk (5) trzpieni, przy-
czem (szczęki te podczas spawania służą
jako przeciwelektrody pracujących od we¬
wnątrz rolek elektrodowych (1) i również
jak i one przewodzą prąd,

9. Maszyna według zastrz. 5—8, zna¬
mienna wahadłowemi szczękami przyciska^
jącemi (34 lub 34a i 34b), służącemi do
mocnego przyciskania elementów (7), pod¬
czas spawania,

10. Maszyna według zastrz. 5—9, |zna-

mienna tern, że szczęki (31, 32, 34 i inne),
oraz tarcze (17) lub jczęści podobne są o-
sadzone i połączone z mimośrodami, tar¬
czami ksiukiowemi lub innemi częściami
(np. 40 i 45) (wału napędowego (35) w łą¬
ki sposób, iż przy wprawianiu maszyny w
działanie dla dokonania spawania, szczęki
uskuteczniające ustawianie centeowie ble-
menitów z początku ochwytują spawane ze
sobą kryzy (30), następnie ściskają ze so¬
bą szczęki przyciskające elementy (7) i
wreszcie doprowadzają trzpienie (2) z
rolkami elektnodowemi (1) dp ścisłego ze¬
tknięcia się z (krawędziami kryz (29).

11. Maszyna według zastrz. 5—10, zna¬
mienna tern, że szczęki (31% 32*) służące
do centrowania są osadzone przesuwalnie
w szczękach przyciskającyćh (34a, 34b) i
znajdują się pod działaniem- sprężyn, przy-
czem szczęki przyciskające osadzone są Iw
sposób umożliwiający ich przesuwanie, np.
zapomocą zaopatrzonych w uzębienie drąż¬
ków i kół zębatych Izgóry względnie zdołu,
wewnątrz lub pomiędzy ściskanemi ze sobą
elementami.

12. Maszyna według zastrz. 5—11, zna¬
mienna tern, że 'odległość między obydwo¬
ma urządzeniami elektnodowemi może być
zmienianą w celu dostosowywania maszy¬
ny odpowiednio do długości spawanych ze
sobą elementów grzejnikowych.

Aktie boi aget P 1 alf or adl ing.
Zastępca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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