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Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania zgrze-
wanych siatek ze stali przez elektryczne zgrze-
wanie oporowe skrzyZzowanych pekéw pretdw w
punktach ich skrzyzowania.

Do wytwarzania spawanych siatek mozna bylo
do tej pory uzywaé tylko pretéw wzglednie dru-
tébw z niestopowych lub niskostopowych stali o
niskiej zawarto§ci wegla, gdyz prety ze stali
o stostmkowo wysokiej zawartoSci wegla lub ze
stali $rednio, a szczegblnie wysokostopowej nie
daja sie dobrze zgrzewaé metoda zgrzewania opo-
rowego. W szczegblnoSci okazuje sie, Ze przy
zgrzewaniu pretéw ze stali o tej jakoSci wyste-
puje utrata elastyczno$ci pretéw w miejscu spa-
wania i Ze dzigki temu miejsce spajania tatwo
sie rwie. Te trudnoSci zwigkszone sg przez war-
stwe zgorzeliny, ktéra zwykle istnieje na walco-
wanych na goraco pretach. .

Aby pretom z bezstopowych lub niskostopowych,
o niskiej zawartoSci wegla, stali, z ktérych do tej
pory mozna bylo zgrzewaé siatki, nadaé wysokie
wlasneSeci wytrzymaltoSciowe, wymagane dla ré6z-
nych zastosowan, w szczegblnoSci jako siatki zbro-
jeniowe w budownictwie Zelbetowym, trzeba za-
stosowaé obrébke, na zimno, na przyktad ciggnie-
nie na zimno, przy czym je§li obr6bka na zimno
nie daje w efekcie jednoczeSnie usunigcia warstwy
zgorzeliny, konieczne jest specjalne usuniecie zgo-
rzeliny z powierzchni pretéw przed ich obrébka:
- .Ze wzgledu na te dodatkowe, kosztowne pro-
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cesy obrébcze i w szczegbélnoSci ze wzgledu na
trudnoSci, ktére pojawiajg sie przy ciagnieniu na
zimno lub przy procesach obrébki na zimno pre-
téw o duzej Srednicy, byloby w wielu przypadkach
pozadane, aby do spawania lub zgrzewania siatek
zastosowaé niewytrawione stale walcowane o twar-
doSci naturalnej i o odpowiednim skladzie, ktéry
zapewnia pozZadane wlasno§ci wytrzymatosciowe.
Wobec tego jednak, ze takie stale stopowe o twar-
dosci naturalnej, jak dotychczas nie nadajg sie do
wytwarzania siatek za pomocay zgrzewania oporo-
wego, postugiwano sie dotychczas sposobem, kt6ry
polegal na laczeniu pret6w w kratownice za po-
moca drutéw S$ciggajacych lub mufek 1lgczacych,
aby utatwi¢ przynajmniej manipulacje kratow-
nicami. Laczenie pretéw drutami Sciggajgcymi lub
mufkami laczacymi z tworzywa sztucznego lub t.p.
jest bardzo pracochionne, a wynik jest tez dlatego
niezadowalajacy, gdyz pojawiaja sie w punktach
skrzyzowania pretow wystajace ponad powierzch-
nie siatki cze§ci drutéw lub mufek, ktére utrud-
niaja manipulacje z siatka, na przyklad wyciggnie-
cie siatki ze stosu siatek. W zadnym przypadku
druty Sciagajgce lub mufki lgczace nie moga prze-
nosié sit tnacych, jak to na przyklad jest wyma-
gane przy siatkach zbrojeniowych w punktach
skrzyzowania pretéw.

Aby usunaé wady opisanych znanych sposobéw
taczenia pretéw ze stali o twardosci normalnej,
zaproponowano juz, dla zapobiezenia utraty ela-
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styczno$ci pretéw, ktéra pojawia sie przy zgrzewa-
niu oporowym, dodatkowe podgrzanie masy pre-
téw bezpoSrednio przed procesem zgrzewania lub
W czasie procesu dzieki czemu zapobiega sie zbyt
szybkiemu ochlodzeniu pretéw w punktach spa-
jania. Istnieje takie mozliwo§é, aby powickszyé
zmniejszong na skutek predkiego ochlodzenia ela-
styczno$é pretdw przez péiniejsze wyzarzenie. Do-
datkowe podgrzanie masy pretéw bezposrednio
przed procesem zgrzewania wzglednie w czasie
trwania procesu wymaga nie tylko duzego poboru
energii, lecz takze drogich dodatkowych urzadzeh
W maszynie spawalniczej. Pézniejsze wyzarzanie
§wiezo zespawanych siatek wymaga'takie duzego
poboru energii i procz tego dodatkowego pieca
do wyzarzania, jak réwniez dodatkowego nakladu
pracy i czasu. -

Celem wynalazku jest unikniecie wymienionych
wad. Zgrzewane siatki z pretéw ze stali stopo-
wej, a W szczegblnoSci ze stali o duzej zawartosci
wegla, w punktach skrzyzowania pret6w wprowa-
dza sie w tor zgrzewania kazdorazowo element
1gczacy (tgcznik) z materiatu dobrze zgrzewalnego
z pretami ze stali stopowej, ktéry to lgcznik pod
naciskiem podgrzewa sie pradem zgrzewania do
temperatury zgrzewania, tak Ze material lgcznika
powoduje pofrednie polaczenie skrzyzowanych pre-
tow. Odpowiednio ustala sie wzajemnie przy tym
rodzaju procesu grubo§é lgcznika, docisk przy
zgrzewaniu i droge pradu zgrzewania, tak ze po
zgrzaniu pomiedzy zwréconymi ku sobie powierz-
chniami zewnetrznymi skrzyzZowanych pretéw po-
zostaje w calym obszarze skrzyzowania materiat
tacznika, dzieki czemu wykluczony jest bezposred-
ni styk skrzyzowanych pretéw.

Przy zastosowaniu sposobu wedlug wynalazku
do stali zbrojeniowych o naturalnej twardosci,
w szczegblnoSci stali zbrojeniowej zZ Zebrem spi-
ralnym, stali o przekroju gwiazdzistym i wysoko-
stopowej, niewytrawionej stali walcowanej, po
wprowadzeniu lgcznika z miekkiego zelaza o wy-
sokim stopniu czysto§ci pomiedzy skrzyzowane
prety osigga sie w punktach skrzyzZowania pretéw
wytrzymato$é, ktéra wystarcza, aby przejaé w du-
zym stopniu naprezenia tngce i zginajace.

Wedlug wynalazku stosuje sie w pierwszym rze-
dzie 1Igczniki, ktérych wymiary zewnetrzne sa
wieksze od wymiar6w wymaganych do wykona-
nia spoiny, tak Ze kazdy lgcznik w czasie procesu
zgrzewania dziala jako akumulator ciepta, a po
zgrzewaniu przez oddanie ciepta skrzyzowanym
pretom zapobiega zbyt szybkiemu ochlodzeniu tych
pretow a jednoczeSnie utracie elastyczno$ci w
przypadku bardzo twardych pretéw.

Wynalazek jest wyjasniony w przykladzie wy-
konania na rysunkach, na ktérych fig. 1 przed-
stawia usytuowanie elektrod w stosunku do zgrze-
wanych preté6w i lgcznika w miejscu skrzyzowa-
nia pretéw przy zastosowaniu sposobu wedlug wy-
nalazku, fig. 2 — przekr6j miejsca zgrzewania,
fig. 3—7 przedstawiajg rézne korzystne uksztal-
towania 1gcznika.

" Pokazane na fig. 1 ustawienie elektrod odpo-
wiada zwyklemu ustawieniu w przypadku punk-
towych zgrzewarek oporowych do produkecji sia-
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tek. Na dolnej elektrodzie 1 lezy drut, na przyktad
drut podiuiny 3 z peku. skrzyzowanych drutéw,
podczas gdy goérna elektroda 2 dociska drut po-
przeczny 4 do drutu podluznego. Zgodnie z wy-

nalazkiem w miejscu skrzyzowania pretébw wsta--

wiany jest miedzy podluiny pret 3 i poprzeczny
pret 4 tacznik 5 z materialu dobrze zgrzewajacego
sie ze stopowa stalg, z ktérej wykonane s3 pre-

ty 3, 4 na przyktad z migkkiego Zelaza o duzym

stopniu czysto§ci. Przez lacznik w czasie procesu
zgrzewania przeplywa plynagecy miedzy elektro-
dami 1 i 2 prad zgrzewania, dzieki czemu lgcznik
jest ogrzany do temperatury zgrzewania to zna-
czy zmigkczony wzglednie stopiony. Dzieki na-
ciskowi wywartemu przez "elektrody w kierunku
strzatki P zmiekczony lgcznik 5 jest tak zdefor-
mowany, ze dopasowuje sie swymi powierzchnia-
mi do.przylegajacych preté6w i przy powierzchnio-
wym nadtopieniu sie materialu pretéw 3, 4 zgrze-
wa sie z tymi pretami.

W pierwszym rzedzie ustala sie wzajemnie gru-
bo§é lgcznika 5, docisk zgrzewania P i droge pra-
du zgrzewania I, tak po wykonaniu spajania, jak
to pokazuje przekr6j miejsca zgrzewania uwidocz-
niony na fig. 2, w calym obszarze skrzyzowania
pretéw 3, 4 zostaje jeszcze miedzy tymi pretami
material przeformowanego obecnie lacznika 5,
dzieki czemu skrzyzowane i zgrzane ze sobg pre-
ty 3, 4 nie stykajg sie bezposrednio.

W przypadku pretéw ze stali o szczegblnie tat-
wej utracie elastyczno$ci zaleca sie précz tego do-
braé wymiary %gcznika 5 z tak duzym naddat-
kiem w stosunku do wymiaréw koniecznych do
wykonania polaczenia zgrzewanego, aby lgcznik 5,
podgrzany przy zgrzewaniu do wysokiej tempe-
ratury, miat duzg pojemnos$é cieplna i dzialal dzie-
ki temu jako akumulator ciepta. Cieplo zmagazy-
nowane w przeformowanym laczniku 5 jest wtedy,
jak to zaznaczono strzalkami W na fig. 2, oddane
stopniowo przez lgcznik sgsiednim cze§ciom pre-
tow 3, 4, tak ze te czeSci pretéw ochladzaja sie
powoli, dzieki czemu unika sie utraty elastycz-
nosci.

W pewnych warunkach celowe jest zastosowa-
nie lgcznik6w, ktére maja powierzchnie o ksztal-
cie wypuklym, fig. 3, lub stozkowym wzglednie
ostrostupowym, fig. 4, tak ze przy wstawieniu
lgcznika miedzy skrzyzowane druty powstaja w
rzeczywisto§ci styki punktowe. Dzieki temu na
poczatku procesu zgrzewania w miejscu styku
osigga sie duza gesto$é pradu i duze podgrzanie,
przez co ulatwione jest przebicie warstwy zgorze-
liny i roztopienie lgcznika. _

Na podstawie podobnych przestanek moze byé
zastosowany Igcznik o uzebrowanych wzglednie
r6znie podiuznie profilowanych powierzchniach
podstawowych, jak to pokazano na fig. 5 Zeberka
wedtug fig. 5 sa potozone na obydwu powierzch-
niach podstawowych lgcznika prostopadle do sie-
bie, a lgcznik 5 jest wprowadzony miedzy skrzy-
zowane prety 3 i 4 w ten spos6b, ze uzebrowanie
powierzchni podstawowych przebiega poprzecznie
do podluznej osi kazdorazowo przylegajacego
z przeznaczonych do spawania pret6w. W ten spo-
s6b osigga sie znéw wiekszg gesto§é pradu w miej-
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scach styku i jednocze$nie, dzieki mechanicznemu
dziataniu Zzeberek na prety pod naciskiem przy
zgrzewaniu lepsze warunki dla przebicia warstwy
zgorzeliny.

JeSli w krzyzowanych pekach pretéw uzyte sg
prety 3a, 4a o znacznie réznej grubosci, jak to po-
kazano na fig. 6, gdzie podiuzny drut 3a jest
znacznie grubszy od poprzecznego drutu 4a, ce-
lowe jest zastosowanie lgcznika 5a uksztaltowa-
nego stozkowo lub w formie ostrostupa, ktérego
mniejsza powierzchnia podstawowa przylega do
ciefiszego preta 4a, a wieksza powierzchnia pod-
stawowa do grubszego preta 3a.

Wedlug dalszej odmiany wynalazku !gczniki 5
moga mieé, jak pokazano na fig. 7, w punkcie
skrzyzowania pretéw ksztalt ptytek, ktérych obry-
sie jest wieksze od obszaru przylegania skrzyzowa-
nych pretéw 3, 4. Przez to uzyskuje sie po spa-
waniu wzmocnienie miejsca skrzyzowania, podob-
nie jak to ma miejsce na skutek zastosowania
blach wezlowych w konstrukcjach stalowych.

Jak juz wspomniano, do wykonania lgcznika mo-
ze byé uzyte miekkie zelazo o duzym stopniu
czysto§ci. Mozliwe jest jednak takze uzycie innych
metali wzglednie stop6éw, ktére daja sie dobrze
spawaé¢ ze stopowa stala, z ktérej wykonane sa
spawane prety. Je§li lacznik, jak to jest czesto
pozadane, ma przenosi¢ wigksze sily, moze byé
wykonany ze stali o bardzo niskiej zawartosci
wegla, ktéra dla podwyzszenia wlasno§ci wytrzy-
malo$ciowych zawiera domieszki takie jak Mn, Cr,
Ni, Mo, Nb, Si, Al, Cu, lub Co. Wreszcie mozliwe
jest takze wykonanie lgcznika z twardego stopu
spiekanego.

Przez odpowiednie uksztaltowanie lgcznika moz-
na dalej osiagnaé, ze lgcznik po procesie spawa-
nia przechodzi bez peknieé w spawane prety, tak
ze unika sie miejscowych przecigzeh w wyniku
dzialania karbu i polepsza sie “wlasno$ci dynamicz-
ne siatki.

Eaczniki mogg byé w prosty sposéb wykonane
przez odcinanie z materialu w postaci taSmy, dru-
tu lub preta lub przez wykrawanie z blachy,
o dowolnej wielkoSci i o dowolnym Kksztalcie,
i badz w oddzielnej operacji badZ bezposrednio
w miejscu zgrzewania i w rytmie taktu roboczego
zgrzewarki. Oczywiste mozliwe jest takze wyko-
nanie cial 1aczacych przez odlewanie wzglednie
przez prasowanie (spieki twarde).

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania zgrzewanych siatek sta-
lowych przez elektryczne zgrzewanie oporowe
skrzyzowanych pek6éw pretobw w punktach ich
skrzyzowania, znamienny tym, Ze stosujac prety
ze stali stopowej, a zwlaszcza stali o duzej zawar-
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toSci wegla, wprowadza sie kazdorazowo w punk-
tach skrzyzowania pretéw w tor zgrzewania lgcz-
nik z materialu dobrze zgrzewajgcego sie z pre-
tami ze stopowej stali, przy czym 1acznik nagrze-
wa sie pragdem zgrzewania do temperatury zgrze-
wania przy zastosowaniu nacisku przez co — ma-
terial Igcznika powoduje poérednie polaczenie
skrzyzowanych pretéw.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
dobiera sie¢ wzajemnie; grubo§é 1acznika, docisk
zgrzewania i1 prad zgrzewania dzieki czemu po
zgrzewaniu pomiedzy zwréconymi ku sobie ze-
wnetrznymi powierzchniami skrzyzowanych pre-
téw pozostaje w calym .obszarze skrzyzowania
material 1gcznika, przez co unika sie bezposrednie-
go zetkniecia skrzyZowanych pretéw.

3. Spos6b wedlug zastrz. .1—2, znamienny tym,
ze stosuje sie laczniki; ktérych wymiary zewnetrz-
ne s wieksze od wymiaré6w wymaganych do wy-
konania polgczenia zgrzewanego, przy czym kaz-
dy 1acznik dziala jako akumulator ciepla a po
procesie zgrzewania przez oddanie ciepla skrzyzo-
wanego pretom zapobiega zbyt szybkiemu ochlo-
dzeniu tych pretéw w obszarze ich skrzyZowania.

4. Spos6b wedlug zastrz. 1—3, znamienny tym,
ze stosuje sie ljczniki o powierzchniach podsta-
wowych wypukltych, stozkowych wzglednie w
ksztatcie ostrostupa, dzieki czemu przy . wprowa-
dzeniu lgcznikéw powstajg miedzy skrzyzowanymi
pretami praktycznie punktowe styki.

5. Spos6b wediug zastrz. 1—3, znamienny tym,
ze stosuje sie laczniki o uzebrowanych wzglednie
r6éznie w jednym kierunku profilowanych powierz-
chniach podstawowych, przy czym uzZebrowania
wzglednie inne profilowania przebiegajg przewaz-
nie na obydwu naprzeciw lezgcych powierzchniach
podstawowych prostopadle do siebie.

6. Spos6b spawania siatek o réznej gruboSci pre-
téw wedlug zastrz. 1—5, znamienny tym, ze sto-
suje sie tgczniki w ksztalcie Scietych stozkéw lub
ostrostup6w, ktérych mniejsze powierzchnie pod-
stawowe s dopasowane do pretébw o mniejszej
grubo$ci a wieksze powierzchnie podstawowe do
pretéw o wiekszej gruboSci.

7. Spos6b wedlug zastrz. 1—6, znamienny tym,
ze stosuje sie lgczniki w ksztalcie ptytek, ktérych
zarys jest wiekszy od obszaru przylegania skrzy-
zowanych pretow.

8. Spos6b wedlug zastrz. 1—6, znamienny tym,
ze stosuje sie lgczniki z miekkiego Zelaza o du-
zym stopniu czysto$ci.

9. Spos6b wedtug zastrz. 1—6, znamienny tym, Ze
stosuje sie lgcznik ze stali stopowej o niskiej za-
wartoéci wegla. '

10. Spos6éb wedlug zastrz. 1—9, znamienny tym,
ze stosuje sie laczniki z twardych stopéw spie-
kanych.
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