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Wynalazek dotyczy sposobu oraz przy-
rzadu do elektrycznego spawania brzegow
blachy, zgietej naksztalt rury, przyczem prad
elektryczny ptynie w zasadzie réwnolegle do
brzegéw. Wprawdzie jest znane elektrycz-
ne spawanie podtuinej strony pasem me-
talowych, w ktérym prad ptynie rownolegle
do szwu spojenia, jednak przy stosowanin
tego sposobu prad tak przechodzi z elek-
trod krazkowych na przedmiot spawany,
ze ogrzewa si¢ on w calym swym przekro-
ju, co jest pozadane przy spawaniu pasem
metalowych. Przy wytwarzaniu rur z bla-
chy zgietej wymaga si¢ jednak," aby bla-
cha na calej szerokosci byta mozliwie chlod-
na, a do temperatury spawania byly roz-
grzane tylko brzegi na nieduzej szerokosci,
to znaczy, by mozna ‘gylo rure odpowied-
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nio $cisnaé i przesuwaé, nie odksztalcajac
jej. Do spawania rur nie mozna stosowacé
znanego sposobu, w ktérym wigksza czesé
przekroju rury jest rozzarzona.

Znany jest réwniez spos6b elektryczne-
go spawania rur, w ktérym prad plynie
réwnolegle do szwu spojenia, a jeden z
krazkéw elektrodowych, osadzony na ra-
mieniu, wprowadzanem do rury, znajduje
si¢ wewnatrz niej. Sposéb ten jest nieod-
powiedni do wytwarzania rur o malej éred-
nicy, mianowicie rur gazowych i wodocia-
gowych o prze$wicie ponizej dwéch cali,
gdyz z powodu malej $rednicy nie mozna
w rurze umiesci¢ odpowiednio chlodzonego.
krazka elektrodowego.

Wynalazek niniejszy usuwa wymienio-
ne wyzej wady. Przy stosowaniu tego wy-



nalazku prad spawajacy, ptynac od jedne-
go krazka elektrodowego do drugiego
wzdluz brzegbw, rozzarza glownie te brze-
gi, przyczem wszystkie krazki elektrodowe
znajduja si¢ zewnatrz rury, wskutek cze-
go ich wymiary sa od $rednicy rury nie-
zalezne. Urzeczywistnia si¢ to w ten spo-
s6b, ze jeden biegun obwodu pradu stamo-
wig: krazek stykowy, umieszczony ze-
wnatrz rury ponad szwem spojenia oraz dwa
krazki odpowiedniego kalibru, umieszczone
z dwu przeciwleglych bokéw rury i dociska-
jace jej brzegi, drugi za§ biegun stanowi
krazek umieszczony ponad brzegami spa-
wanemi i przylegajacy do nich na szero-
koéé, konieczna ze wzgledu na przeplyw
pradu. W ten sposéb prad doplywa bez-
posrednio do obu brzegéw, plynie wzdluz
nich do drugiego krazka stykowego oraz
krazkéw Sciskajacych, wskutek czego brze-
gi sa najbardziej rozgrzane,

Przyrzad do spawania wedlug powyz-
szego sposobu jest na rysunku przedsta-
wiony schematycznie. Fig. 1, 2 i 3 przed-
stawiaja wykonanie maszyny do spawania
rur wedlug wynalazku niniejszego, a mia-
nowicie widok zboku i zgéry oraz prze-
kr6j poprzeczny.

Maszyna do spawania rur wedlug fig.
1 — 3 ma dwa krazki sciskajace 3, 4, ktére
obejmuja wigksza czesé obwodu rury i wy-
wieraja na nia silne ci$nienie, tak ze brzegi
szwu 5 rury dochodza do siebie, mastepniz
krazek stykowy 2, umieszczony ponad
szwem spojenia, oraz styk §lizgowy 10, u-
mieszczony pomiedzy krazkami éciskajacemi
3, 4. Krazki 2, 3, 4, jak rowniez styk sli-
zgowy 10, sa polaczone z jednym biegunem
obwodu pradu, ktérego drugi biegun jest
polaczony z krazkiem stykowym 6, umie-
szczonym ponad obu brzegami szwu 5.
Rure stale przesuwa si¢ w kierunku strzal-
ki (fig. 1) od krazka 6 ku krazkom 2-4,
przyczem prad przeplywa od punktu 7, w
ktérym dotyka rury krazek 6, do miejsca
zetknigcia rury z krazkami 2, 3 i 4 (fig. 1,

linja 8). Jest rzecza widoczna, ze prad
przeplywa bezposrednio wzdluz brzegow
szwu 5, wskutek czego ogrzewaja sie tylso
te brzegi. Pozostala cze$é rury jest sto-
sunkowo' chlodna i wskutek tego sztywna.

Doswiadczenia wykazaly, ze najbar-
dziej sa rozzarzone brzegi szwu pomiedzy
punktami styku 7 i 8, wskutek czego krazki
3 i 4 zupelnie dobrze spawaja te brzegi.

Przestawiajac krazek 6, badz krazki 2,
3, 4, badz obydwie grupy krazkéw, otrzy-
muje si¢ w dowolnem miejscu zar, przy
ktérym moze si¢ spawanie odbywaé.

Przed krazkiem stykowym 6 moze sig
znajdowa¢ inny krazek stykowy 9, polaczo-

ny z tym samym biegunem obwodu pradu,
dzigki czemu prad doplywa mawet wtedy,

gdy pomiedzy rure a krazek 6 dostanie sie
zanieczyszczenie izolujace.

Gdy przez krazki sciskajace 3 i 4 do-
plywa dostatecznie duzo pradu, wtedy zby-
teczny jest styk $lizgowy 10, jak réwniez
krazek stykowy 2, i jedna elektrode stano-
wia tylko krazki $ciskajace 3, 4.

Zamiast krazka 2 mozna zastosowaé
styk $lizgowy, a zamiast styku slizgowego
10 — krazek stykowy.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb i przyrzad do wytwarzania
rur zapomoca ciaglego spawania elektrycz-
nego brzegéw blachy, zgietej naksztalt ru-
ry, znamienny tem, ze prad plynie od jed-
nej elektrody w formie krazka, stykajacego
si¢ z obu brzegami szwu z zewnatrz rury
spawanej, do drugiej elektrody, odsunietej
od poprzedniej w kierunku osi rury i ma-
jacej forme dwéch krazkéw stykowych, u-
mieszczonych z obu przeciwleglych stron
szwu i dociskajacych ku sobie brzegi spa-
wane, stykajace sie czotowo.

2. Przyrzad wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze poza krazkami $ciskajacems,
znajdujacemi si¢ z dwéch przeciwlegtych
bokéw rury, umieszcza si¢ ponad sazwem



spojenia, badZ naprzeciw szwu, badz tez w  glos¢ w tym celu, aby miejsce zaru, spawa-
obu miejscach, stylk, np. w postaci krazka, jacego rure, mozna bylo dowolnie nasta-
elektrycznie polaczony z tym samym biegu- wiaé.
nem, co i krazki $ciskajace.

3. Przyrzad wedlug zastrz. 1 i 2, zna- Johann Harmatta,
mieny tem, Ze pomiedzy stykami bieguno- Zastepca: Inz, S. Pawlikowski,
wemi obu elektrod mozna zmieniaé odle- rzecznik patentowy.
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