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Grzejniki stosowane przy instalacji
centralnego ogrzewania sa zazwyczaj wy-
rabiane z blachy stalowej zamiast stoso-
wanego dawniej Zelaza lanego, przyczem
grzejniki te skladaja si¢ zwykle z oddziel-
nych elementéw z otworami dla ich lacze-
nia, zaopatrzonemi w kryzy, przy pomocy
ktérych pojedyricze te czesci skladowe
grzejnika [sa 1laczone ze soba zapomoca
spawania, Spawanie to bylo dotychczas u-
skuteczniane prawie wylacznie przy pomo-
cy palnikéw do spawania,

Przedmiotem  niniejszego wynalazku
jest sposéb, ktéry umozliwia uskutecznia-
nie szybkiego i taniego spawania poszcze-
gélnych elementéw grzejnika. Sposéb ten
posiada jeszcze te zalete, ze szew powsta-
_ jacy po spojeniu jest bardziej réwnomier-
ny i ma tadniejszy wyglad, anizeli to da-

walo sie osiggnaé przy dotychczasowym
sposobie, polegajacym na stosowaniu pal-
nikéw do spawania, dzieki czemu odpada
zupetlnie robota dodatkowa po spojeniu a
mianowicie oczyszczanie powstatego szwu.

Wedlug miniejszego wynalazku spawa-
nie uskutecznia sie¢ zapomoca pradu elek-
trycznego przy zastosowaniu elektrod, kité-
re wprowadzone do otworéw Iaczacych
elementy grzejnika, oddzialywuja ma kra-
wedzie spawanych kryz, przyczem najko-
rzystniej jest spawanie to uskutecznia¢
jednoczesnie na obydwéch ich koficach.
zapomocg maszyny zaopatrzonej w po-
dwéjne urzadzenia elektrodowe.

Przyktad wykonania wynalazku przed-
stawiony jest na zalaczonych rysunkach,
na ktérych fig. 1 przedstawia maszyneg stu-
zaca do wykonania sposobu bedacego
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fig. 3—przekréj wedlug linji 11I—II1I na
fig, 1; fig. 4—przekr6j wedlug linji IV—IV
na fmg 3; fig, 5—widok zprzodu odmiany
wykonania urzadzenia do jsilnego napinania
elementéw grzejnika podczas ‘ich spawa-
nia, i fig. 6—to samo urzadzenie w widoku
zboku,

Maszyna przedstawwna. na powyzszych
figurach stuzy do jednoczesnego spawania
elementow na obydwoch ich koricach i jest
zaopatrzona w tym celu w podwéjne urza-
dzenie elektrodowe. Elektrody robocze sa
od strony wewnetrznej spawanych krawe-
dzi zaopatrzone przewaznie w rolki 1, u-
mieszczone na samym koficu wydraZonego
trzpienia 2 i osadzone obrotowo w. wyzlo-
bieniu 3 tego ostatniego przy pomocy wsu-
nigtego do niego czopa 4. Jest to uwidocz-
nione w sposéb przejrzysty na fig. 3.

“Trzpien 2 wchodzi swym zewnetrznym
koricem, wystajacym z jego oslony lozy-
skowej 5, oraz umieszczona elektroda
do otworéw lacznikowych 6 elementéw 7
grzejnika, W ostonie lozyskowej 5 umie-

szczona jest tuleja lub wal wydrazony 8 z

podhuznemi  wy#tobieniami 9, w ktérych
jest . osadzony ftrzpied 2, wzaopatrzomy
w dwie plaskie strony, w ten sposéb,
%e moze sie on obraca¢ razem z tuleja
8, craz moze byé umieszczony w stosunku
do niej zaréwno wspblosiowo jako tez po-
wvzej lub jponizej (fig. 4). Na tulei 8 u-
mieszczony jest pierScien oporowy 10.
Ptwez tuleje te zaréwno jak i przez pier-
$écient przechodzi $miba mastawcza 11, kit6-
ra swym wewnetrznym koficem two-
rzy promieniowy oporek dla trzpie-
nia 2 i na ktérym trzpien ten moze
w pewnych granicach obracaé si¢ tam i
zpowrotem, Naprzeciw §ruby mnastawczej
11 umieszczona jest w pierScieniu 10 spre-
tyna 12, ktéra dociska trzpiern 2 do sruby
11, Podobna spretyna 13 znajduje sie na

‘go trzpien z elektroda,

tylnym koficu trzpienia. Sprezyna 13 jest
dosé mocna i napina isig, np. zapomoca
$rubowego czopa 14. Na stronie przeciwnej
sprezynie 13, trzpien 2 przylega do pro-
mieniowo przesuwanego sworznia 15, kt6-
ry swym swobodnym koricem lezy na dzwi-
gni katowej 16. Drugi koniec dzwigni 16
przylega do dajacej sie przesuwaé wzdiuz
osi tarczy 17, Kiedy tarcza 17 przesuwa
si¢ wstecz (wprawo), sworzen 15 moZe sie¢
poruszaé nazewnatrz {wdoél), wskutek cze-
dzieki dzialaniu
sprezyny 13, ustawia si¢ uko$nie, Wydra-
zony wal lub tez tuleja 8 polaczone sa
zapomocy, lacznic i lacznikéw rurowych w
wydrazonym wale 18, osadzonym w loZy-
sku 19, i zaopatrzonym w koto stozkowe na
wystajacym stamtad koricu, Obydwa kola
stozkowe 20, umieszczone przy obydwéch
elektrodach, zaczepiaja o kota stozkowe
21, osadzone na wspélnym wale 22, obra-
canym wolno, np. przy pomocy un-za,dzema
nastawczego 23,

Kazda elektroda 1 jest wydra,zona;.
przyczem polaczona jest ona z rura 24 dla
doprowadzania $rodka chlodzacego, np.
wody, ktéra wyplywa z-elektrody przez
drugi koniec rury 24, przeptywajac przez
kanal 3 w: trzpieniu 2 oraz spltywajac przez
otwory tulei lacznikowej 65, odprowadza
si¢ wreszcie do zlobka odplywowego 66.
Chlodzenie wodne moze byé, rozumie sie,
zastosowane takze i do innych czesci ma-
szyny. ' E

Przynajmniej jedna z oslon tozysko-
wych 5 moze sig¢ przesuwaé¢ wzdluz pro-
wadnicy 25, oraz moga si¢ réwniez przesu-
waé przynajmniej jedne z dwéch sanek 26,
znajdujacych sie przed prowadnica 25 na

" prowadnicy 27. Te prowadnice 25 i 27

oraz inne nijeruchome czedci maszyny sa
przymocowane do iodpowiedniej podstawy,
ktéra nie jest przedstawiona ma rysunkach.
Pomiedzy sankami 26 meze byé umieszczo-
na plytka podstawowa 28 dla podpierania
elementéw grzejnika w czasie ich spawa-
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nia. Na te plyte 28 elementy grzejnika u-
stawia si¢ na wysoko$é tychze, jak to jest
widoczne z fig, 1 i 3, przyczem sa one
na niej przesuwane w ten sposéb, Ze przez
otwory lacznikowe elementéw grzejnika
przechodza, elektrody 1 ustawiane w poto-
Zeniu centrowem. Przy takiem wulozZeniu
krawedzie spawanych kryz znajduja sie
naprzeciw elektrody. Kazde sanki 26 ‘po-
siadaja szczeki 31 i 32, ktére po dokionaniu
wspomnianego powyzej przesuniecia ele-
mentéw grzejnika, ‘do polozenia wskaza-
nego na fig. 2 linjami przerywanemi, sa
podnoszone do gory i, ochwytujac kryzy 30,
umieszczaja je w poloZeniu centrowem w
stosunku do elektrody. Szczeki te tworza
jednoczesnie przy spawaniu przeciw-elek-
trody rolek 7, Element, ktéry ma byé spa-
wany z juz spojonemi, opiera si¢ o oporki
33, znajdujace si¢ na sankach 26, do kté-
rych umocowane sa przegubowo wahadlo-
we szczeki napinajace 34, ktére po za-
mknieciu szczek 371 32 poruszane zostaja
naprzéd, w celu obchwycenia przedostat-
niego elementu i docisnigcia go do ostat-
niego, co jest wskazane na fig, 1 linjami
kreskowanemi, Nastepnie tarcze 17 prze-
suwaja si¢ wtyl (wprawo) wskutek czego
elektroda 7 wobec uko$nego' polozenia
trzpienia 2 przylega do krawedzi 29, u-
przednio spojonych kryz. Poniewaz trzpie-
nie 2, wskutek swego potaczenia z watem
napedowym 22, obracaja sie, to i rolki 1
beda si¢ poruszaé¢ wzdluz krawedzi 29 po
wspélosiowej i drodze, przyczem obwéd
pradu, przy pomocy ktérego uskutecznia
si¢ spawanie, pomiedzy rozmieszczonemi
z zewnatrz elektrodami 31, 32 i wewnetrz-
ng rolka, elektrodows, 7, jest w sposéb zna-
ny, zamkniety tylko podczas stanu spo-~
czynku, natomiast podczas pracy jest on
przerwany, W ten sposéb rolkom elektro-
dowym ‘dana jest mozno§é obracania sie
po krawedzi 29 przynajmniej o jeden ob-
rét, przyczem jezeli to jest pozadane lub
niezbedne, to moga one uskuteczni¢ dwa

lub kilka obrotéw, dzieki czemu osiaga sie
calkowite. spawanie brzegoéw.

Po ukoficzeniu spawania szczeki napi-
najace i szczekii elektrodowe opuszczaja
sig, za$ rolki elektrodowe odprowadzaja
sie do ich polozenia s$rodkowego. W ten
sposéb wiszystkie elementy moZna przesu-
naé na tyle maprzéd (wlewo) by daé miej-
sce nastepnemu elementowi, ktéry moze
byé !do tego miejsca doprowadzamy badz
zgory, badz zboku i ktéry nastepnie, w.
spos6b podobny do opisanego powyzej, zo- .
staje silnie przycisniety i spawany.

Oczywiscie, ze opisane ruchy szczek i
elektrod a takZe posuwanie naprzéd i
wstecz spawanych elementéw, moga byé u-
skuteczniane catkowicie lub czeSciowo w
sposéb samoczynny i w ciagu okre§lonego
czasu, Réwniez sita potrzebna do wykona-
nia itych ruch6w moze byé przenoszona od
jednego watu, ktéry réwniez w okreslonym
okresie czasu moze byé unieruchomiany lub
obracany badZ recznie, badz tez w \sposéb
samoczynny.

Przy wykonaniu przedstawionems na
fig. 2 zastosowany 'jest wal 35, na ktérym
osadzona jest pewna ilo§¢ mimosrodéw,
kirazkéw ksiukowych i tym podobnych cze-
$ci w celu osiagniecia réznych ruchow.
Szczeki 31 i 32 sa sprzezone zapomoca k6t
zebatych 36, 37, osadzonych na ich obroto-
wych osiach. Jedno z tych két 36 zaopa-
trzone jest w ramie 38, polaczone zapomo-
ca drazka 39 z mimos$rodem, tarcza kisiu-
Kowa lub ozescia, podobna 40, umieszczo-
ng na wale 35, W sposéb podobny o ob-
rotowa 41 szczek napinajacych’ 34 pola-
czona jest zapomoca két stozkowych 42 z
ramieniem 43, ktére zapomoca drazka 44
polaczone jest z mimosrodem, tarcza kisiu~
kowa, lub inna czeécia 45, osadzona na wa-
le 35, Tarcza za§ 17 moze si¢ przesuwaé -
zapomoca dZwigni 46, polaczonej zapomo-
ca drazka 47 z tarcza ksiukowsa, lub cze-
§cia podobna, osadzona na wale 35, co
jednakze nie jest pokazane ma rysunkach.



Na fig, 5 i 6 przedstawiona jest odmia-
na wykonania urzadzenia przyciskajacege
elementy grzejnika podczas spawania, kto-
ra r6zni si¢ od urzadzenia przedstawione-
80 na fig. 1 i 3. Szczeki napinajace 34° i
34> sa umocowane w_ten sposéb, ze moga
sig przesuwaé zgéry, zdolu, do wewnatrz
lub pomiedzy elementami 7, za§ szczeki
312 i 32" dla nalezytego srodkowego usta-
wiania elementéw sa osadzone przesuwal-
nie w szozekach mapinajacych, przyczem
-. znajduja, si¢ pod dzialaniem sprezyn 70.
Szczeki napinajace sa osadzone przesuwal-
nie w rowku prowadniczym, znajdujacym
si¢ ‘w plytce lub w innej czesci 73, przy-
czem szczeki te przesuwaja sie przy pomo-
cy przymocowanych do nich drazkéw 71,
72. Drazki 71, 72 sa zaopatrzone w uze-
bienie o ktére zachwytuje zebate koto 75,
stuzace do przesuwania tych szczek. Przy
przesuwaniu = szczek przyciskajacych w
kierunku elementéw  grzejnikowych 7,
szczeki 312 i 322 ochwytuja z poczatku
kryzy 30, a nastepnie przy dalszem prze-
suwaniu iszczek przyciskajacych napinaja
si¢ sprezyny 70, w celu uzyskania nalezy-
tego Scisniecia dwéch e]ememto'w 7 grzej-

nika,

Maszyna moze byé dJo'wolme przesta-
wiana azeby umozliwi¢ spawanie elemen-
téw réznej dtugosci, mianowicie zapomoca,
przesuwania oslony toZyskowej 5, sanek
26 i k6l zebatych 21 na wale 22,

Przy spawaniu stosuje si¢ przewaznie
prad zmienny o niskiem 'napieciu lecz du-
%ego natezenia, kitéry moze byé otrzymy-
wany przy pomocy transformatoréw, kté-
re zaciskami uzwojenia wtérnego laczy sie
w danym wypadku z ostonami tozyskowe-
mi 5 i sankami 26,

ZastrzeZenia patentowe.
1. Sposéb spawania elementéw grzeij-

nikowych zaopatrzonych w otwory laczni-
kowe iotoczone kryzami, ktéremi elementy

grzejnika tacza sie ze soba przy spawaniu,
znamienny tem, ze spawanie odbywa sie
zapomoca, pradu elektrycznego przy za-
stosowaniu lelektrody, ktéra wchodzi do o-

tworéw lacznikowych i obrabia od we-

wnatrz stykajace si¢ ze soba krawedzie
kryz, ktére maja byé ze soba 'spojone.

2, Spos6b wedlug zastrz., 1, znamienny
tem, ze kryzy sa ochwytywane od izewnatrz
przy pomocy szczek, sluzacych do prawi-
dlowego ich ustawiania, a ktére podczas
spawania \stuza jako przeciwelektroda w
stosunku do elektrody pracujacej od we-
wnatrz, a skladajacej si¢ ze znanej stop-
niowo si¢ [poruszajacej rolki,

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2, znamien-
ny tem, ze spawanie odbywa si¢ w maszy-
nie, zaopatrzonej w podwéjne urzadzenie
elektrodowe, jednoczesnie na obydwéch
koricach elementow:,

4, Spos6b wedlug zastrz, 1—3, zna-

mienny tem, Ze rolki (1) elektrod pracu-

jacych od wewnatrz, ktére podczas spawa-
nia otrzymuja ruch okrezny po drodze ‘po-
siadajacej wspélna o0$ z otworami laczni-
kowemi, dotykaja $cisle spawanych kra-
wedzi kryz (29), przyczem po dokonamiu
spawania sa prowadzone do $rodka. swoich
drég w celu dogodnego odsuniec’a spawa-
nych elementéw 7 grzejnika od rolek elek-
trodowych (1) i umozliwienia dodania
nowego elementu na miejsce odsunietych.
a takze docisniecia tego ostatniego do ele-
mentu juz spojonego i spojenia go z nim.

5. Maszyna do wykionania sposobu we-

‘dlug zastrz, 1—4, znamienna tem, Ze para

rolek elektrcdowych (1) jest osadzona w
taki spos6b na koricach obrotowych trzpie-
ni (2), iz spawane elementy grzejnikiowe
(7) sa bez przeszkéd nasuwane swemi o-
tworami lacznikowemi (6) na rolki elekitro-
dowe, przyczem trzpienie te i rolki elektro-

dowe sa tak wykonane, Ze zajmuja polo-

zenie $§rodkowe w stosunku do ich tozysk
oraz pod dziataniem sprezyny potozenie u-
kioéne, w ktérem sie znajdujac molki elek-
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trodowe jprzylegaja od wewnatrz do spa-
wanych krawedzi kryz (29).

6. Maszyna wedlug zastrz, 5, znamien-
na tem, Ze kazdy trzpien (2). osadzony
jest w taki sposéb w podtuznem ztobkowa-
tem wycieciu (9) tulei umieszczonej w (o-
stonie fozyskowej (5) lub wydrazonem wa-
. le (8), iz trzpien ten obraca si¢ razem z
wydrazonym walem, zaopatrzonym -na
swym przednim koricu w oporek (11), prze-

stawiany zazwyczaj lpromieniowo, na kité- -

rym trzpied jest osadzony wahadlowo.

7. Maszyna wedlug zastrz, 5 i 6, zna-
mienna tem, Ze przesuwany promieniowo
sworzeri (15) stuzy do doprowadzania
trzpienia, znajdujacego sie¢ pod dziataniem
sprezyny (13), do poloienia centrowego
przy pomocy [dZwigni katowej (16) lub in-
nej cze$ci podobnej i przesuwajacej sie
wazdluz osi tarczy (17).

8. Maszyna wedlug zastrz, 5—7, zna-
mienna ruchomemi szczekami (31, 32 lub
31°, 322), sluzacemi do ochwytywania
spawanych kryz (30) elementéw (7)1 do
doprowadzania ich do potozenia centrowe-
go w stosunku do tozysk (5) trzpieni, przy-
czem {szczeki te podczas spawania stuza
jako przeciwelektrody pracujacych od we-
wnatrz rolek elektrodowych (1) i réwniez
jak i one przewodza prad.

9, Maszyna wedtug zastrz. 5—8, zna-
mienna wahadlowemi szczekami przyciska-
jacemi (34 lub 342 i 34°), sluzacemi do
mocnego przyciskania elementéw (7), pod-
czas spawania. -

10. Maszyna wedlug zastrz. 5—9, zna-

mienna tem, ze szczeki (31, 32, 34 i inne),
oraz tarcze (17) lub lczesci podobne sa o-
sadzone i polaczone z mimoérodami, tar-
czami ksiukowemi lub innemi cze$ciami
(np. 40 i 45) walu napedowego (35) w ta-
ki sposéb, iz przy wprawianiu maszyny w
dziatanie dla dckonania spawania, szczeki
uskuteczniajgce ustawianie centrowe lele-
mentéw z poczatku ochwytuja spawane ze
soba kryzy (30), nastepnie $ciskaja ze sc-
ba szczeki ‘przyciskajace elementy (7) i
wreszcie dcprowadzaja trzpienie (2) z
rolkami elektrodowemi (1) do $cislego ze-
tkniecia sie z krawedziami kryz (29).

11, Maszyna wedlug zastrz, 5—10, zna-
mienna tem, Ze szczeki (312, 322) stuzace
do centrowania sa osadzone przesuwalnie
w szczekach przyciskajacych (342, 34°) i
znajduja sie¢ pcd dziataniem' sprezyn, przy-
czem szczeki przyciskajace osadzone sa w
spos6b umozliwiajacy ich przesuwanie, np.
zapomocy zaopatrzonych w uzebienie draz-
kéw i kot zebatych zgéry wzglednie zdotu,
wewnatrz lub pomiedzy $ciskanemi ze soba
elementami,

12, Maszyna wedl'ug zastrz, 5—11, zna-
mienna tem, Ze odleglos¢ miedzy obydwo-

. ma urzadzeniami elektrodowemi moze byé

zmieniang w celu dostosowywania maszy-
ny odpowiednio do dtugosci spawanych ze
soba elementéw grzejnikowych,

Aktiebolaget Platféridling,
Zastepca: M, Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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