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Wynalazek niniejszy dotyczy punkto-
wego spawania elektrycznego, a w szcze-
g6Inodci urzadzenia do regulowania czasu
spawania i zuzytej energii przy spawaniu
punktowym, zwlaszcza stosowanym do sta-
li nierdzewnej lub innych metali, w kt6-
rych temiperatura, czas jej oddzialywania
i ilo§¢é oraz obszar roztopionego metalu sa
waznymi czynrnnkaml okreSlajgcymi ja-
ko§é wyrobu.

W takim spawaniu punktowym ko-
nieczne jest stosowanie pradu o matezeniu
dostatecznym, aby spoina byla doprowa-
dzona do temperatury spawania, ale w wigk-
szoSci przypadkéw bardzo pozadane jest
ograniczenie czasu przeplywu pradu, aby
wysoka temperatura nie wplymela na zmia-
ne struktury metalu otaczajacego spoine.

W praktyce takie krétkie okresy cza-
su nawet przy pradzie zmiennym o 60
okr/sek sa zazwyczaj mniejsze od czasu
wymaganego do tego, aby prad osiggmal
swa najwyzszg warto§é po zamknieciu ob-
wodu. Z tego powodu stwierdzono, ze ko-
nieczne jest uzywanie Zrédla pradu o mo+
cy wiekszej niz wypada z normalnych obli-
czefi, aby mozna bylo otrzymaé zadang
chwilowa warto§é pradu w mniejszym o-
kresie czasu niz okres potrzebny. do osigg-
niecia najwickszej wartoSeci natezenla pra-
du.

Wobec nadmiernej mocy Zré6dia pradu‘,
a wiec mozliwo$ci w niektérych przypad-
kach przegrzania spoiny, gdyby prad osia-
gnal za szybko swa najwiekszg wartosé,
konieczne jest, aby urzadzenia, regulujace
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czas przeplywu pradu, dzialaly dokladnie
i sprawnie,

Przedmiotem wynalazku jest urzadze-
nie do regulowania energii pradu spawa-
jacego, przy czym wlaczanie i wylaczanie
pradu spawania moze by¢ uskuteczniane
z wielka dokladno§cia czasu, bez zadnej o-
bawy powtérnego przepuszczenia pradu
przez ¢ samg spoing lub przekroczenia
wyznaczonego czasu jego dzialania.

W punktowym spawaniu elektrycz-
nym, znanym dotychczas, uzywano zwy-
klych krétkich impulséw, ale w celu prze-
lgczania prgdu postugiwano sie urzadze-
niami wibracyjnymi lub szybkoobrotowy-
mi. TrudnoSei wywolane ruchem obroto-

wym, np. trudno$ci szybkiego rozruchu i

zatrzymania urzadzenia oraz trudnoSci,
powstajace przy ruchu wibracyjnym wsku-

tek bezwladnoSci, nadmiernego zuzyeia -

czeSci i wstrza§nien oraz niepewnodci u-
stalania czasu spawania, zostaja usumiete
wedtug wynalazku przez polaczenie ruchu
obrotowego i ruchu postepowo-zwrotne-
go w taki sposéb, ze zostaly polaczone ko-
rzy$ci jednostajnego szybkiego ruchu ob-
rotowego i szybkiego przesuwu dorywcze-
go o charakterze postepowo-zwrotnym,
przy czym ten przesuw jest stosunkowo
maly i wykonywaja go stosunkowo lekkie
narzady.

Cel wynalazku zostaje osiggniety przez
uzycie kontaktu nieruechomego i kontaktu
ruchomego, przy czym kontakt ruchomy
obraca sie przed kontaktem nieruchomym
z duza szybko$ciag normalnie w tak mie-
wielkiej odlegloSci od kontaktu nierucho-
mego, iz mozna od razu spowodowaé ich
chwilowe zetkniecie sie. Luk, powstajacy
przy przerywaniu obwodu pradu, zostaje
" przerwany ‘dzieki ruchowi obrotowemu
kontaktu ruchomego, a nie dzieki jego ru-
chowi zwrotnemu. Poniewaz ruch postepo-
wo-zwrotny kontaktu ruchomego nie stu-
zy do przerywania obwodu, zatem kontakt
ruchomy moze byé bardzo lekkiej kon-

strukeji i moze by¢é zachowany normalny
odstep miedzy kontaktami, aby tylko za-
pobiec przeskakiwaniu luku, przy czym
odleglo§é przeskoku jest w tym przypad-
ku bardzo mala, poniewaz powietrze w
szczelinie powietrznej krazy stale dzie-
ki stalemu ruchowi obrotowemu kontak-
tu.

Inny wazny szczegdél wynalazku polega
na zastosowaniu pomocniczego obwodu
pradu z wilaczonym do niego wylacznikiem
przyciskowym, tak iz mechanizm, shizacy
do wlaczania i wylgczania pradu moze byé
latwo uruchomiany z punktu odlegiego od
urzadzenia, a znajdujgcego sie w poblizu
przedmiotu spawanego, np. w ten sposéb,
ze wylaeznik przyciskowy umocowuje sie
na szczypcach do spawania.

Poza tym w zakres wynalazku wcho-
dzi urzgdzenie do zmniejszania natezenia
pradu przed kazda przerws obwodu pra-
du.

Inne szczegdly wymnalazku wynikaja z
opisu urzadzenia wedlug wynalazku, uwi-
docznionego ma rysunku.

Na rysunku fig. 1 przedstawia widok
perspektywiczny urzadzenia wedlig wy-
nalazku od strony tablicy rozdzielezej,
fig, 2 — takiz sam widok urzadzenia z bo-
ku, uwideczniajacy elektryczne polaczenia
wejsciowe i wyjsciowe, fig. 3 — widok z
boku, jak ma fig. 2, lecz w wickszej po-
dzialce, przy czym cze§é oslony jest zdje-
ta, fig. 4 przedstawia w widokn perspek-
tywicznym  urzadzenie do regulowania
ezasy spawania i nrzgdzenie nastaweze,
fig. 5 — urzadzenie wedhug fig. 4 w wido-
ku perspektywicznym mpatrzac od strony
przeciwnej, fig. 6 — pionowy przekré6j
poprzeczny urzadzenia do regulowania
czasu i do nastawiania, fig. 7 — widok z
géry urzadzenia wedlug fig. 6, fig. 8 —
przelacznik tarcZowy obwodu nastaweze-
go, fig. 9 — widok z tyli plyty przelgez-
nikowej z plytkami kontaktowymi do regu-
lowania ezasu, fig. 10 — uklad polaczen



calego urzadzenia, a fig. 11 — odmiane
ukladu polaczen, dajacs zmniejszenie luku
podczas przerywania obwodu.

Urzadzenie wedlug wynalazku w posta-
ci przeno$nej,. przedstawionej ma fig., 1—
3, zawiera w ramie albo kadlubie ' trans-
formator 2, umocowany w dolnej czesci ra-
my, oraz przyrzad nastawczy 3, umiesz-
czony w goérnej czeSci ramy na pdlce 4.
Plyta 5, zakrywajaca jedma.stron¢ ramy,

dzwiga normalng skrzynke wylacznikows,

6 z wylacznikiem uruchamianym za po-
moca drazka 7 i stuzagcym ‘' do wiaczania
transformatora do spawania do Zrédia
pradu. Na wierzchu skrzynki 6 umieszczo-
ny jest maly wylacznik 106, rozrzadzajacy
doprowadzeniem pradu o stosunkowo nie-
wielkim napieciu do obwodéw kontrol-
nyeh i do silnika napedowego.
skrzynki lgcznikowej 6 wystaje z ostony
para zaciskéw 8 i 9, ktére stanowia zaci-
ski wtérnego uzwojenia transformatora i
doprowadzajg prad spawania do narzedzi
do spawania w sposob opisany nizej.
Przeciwlegla strona ramy jest zam-
knigta za pomocg plyt gérnej 10 i dolnej
11, oraz za pomoca tablicy 12, zawieraja-
cej przelgezniki 18 1 14 do przelaczania
zaczepdw 15 pierwotnego uzwojenia trans-
formatora. Na gérnej plycie 10 umoco-
wana jest tablica 16 z przelacznikiem 17
do regulowania ezasu spawania. Poza tym
rama jest zamknieta za pomocg plyt bocz«
nych 18 i 19 oraz pokrywy 20.
Na fig. 4 — 9 przedstawiono szczegd-
ly urzadzenia. Przyrzad do regulowania i
nastawiania czasu spawania jest umiesz-
czony na pélce 4, przy czym do péiki przy-
" mocowany jest wspornik 21 w ksztalcie
litery U, zaopatrzony w ramie 22, pod-
trzymujace pionowy mpierscien 23, ktéry
stanowi cato$¢ z ramieniem 22. Plyta kon-
taktowa 24 z materiatu izolacyjnego, np.
z twardej fibry oraz tablica 16 z bakelitu
lub innege materiatu izolacyjnego s3 przy-
mocowane do pierScienia 23 za pomocy

Ponizej

rozpérek 26, jak to uwidoczniono na fig.
4, .
Wedlug fig. 6 i 9 plytki kontaktowe 27
urzadzenia do regulowania czasu s3 u-

‘mieszczone na plycie 24 wzdluz obwodu

kola i posiadajg taka wysoko&¢, ze wcho-
dza czeSciowo W otwér pierScienia 23,
lecz zachowuja pewna odlegltosé od we-
wnetrznej powierzchni pierScienia. Szezot-
ka 28, umocowana na ramieniu obroto-
wym 29 z materialu izolacyjnego, osadzo-
nym na wale obrotowym 30, moze Slizgaé
sie po plytkach 27, lecz normalnie nie sty-
ka si¢ z nimi, zachowujgc niewielks prze-
rwe, widoczng na fig. 6. Trzymak szczot-
kowy 81, w ktérym osadzona jest szezot-
ka, posiada ksztalt rozwidlony i siega ra-
mionami w dét z obydwéch stron ramienia
29 do punktu znajdujgcego sie pomiZej
watu 30 (fig. 6), gdzie jest polaczony
przegubowo 2z ramieniem 29 za pamoca
przegubu 382. Szczotke odpycha od ramie-
nia 29 w kierunku plyty kontaktowej 24
jedna lub kilka sprezyn s$rubowych 33,
umieszezonych w ramieniu 29 i apieraja-
cych sie o czolowa czgé¢ 84 jarzma 385, u-
mocowanego na trzymaku. Przedhwkenie
36 jarzma opiera si¢ o tyl ramienia 29 i
dziala jake zderzak, utrzymujgey nomual-
nie szczotke 28 w pewmej odleglosci od
plytek kontaktowych 27.

Elekiryczne polaczenie ze szczotka 28
jest wykonane za pomoca plaskiej plytki
kontalkttowej 37, uwidecznionej na fig. 7.
Plytka jest osadzona w trzymaku szczotko-
wym. z boku i lgczy sie gietkim przewodem
38 z metelowag piasta 39 w Srodku ramie-

" nia 29. Przewodnik, np. drobnoziarnisty

twardy wegiel lub grafit, stamowi pola-
czenie mechaniczne i elektryeane piasty 39
z kotpaczkiem 41, naciskanym sprezyng i
osadzonym na kohcu sworznia 42 przesu-
wnie w lozysku 43 z maderiata izolacyj-
nego. Kolpaczek 41 jest dociskany do kli-
na 40 za pomoca sprezyny 44, ktéra nor-
malnie odsuwa ramie szczotkowe 29 i wal



30 ku silnikowi 47. Kolpaczek 41 i sworzen
42 83 wykonane z materialu przewodzg-
cego .i stuzag do elektrycznego polaczenia
klina 40 =z przewodami na zewnetrznej
stronie kolnierza tulejki izolacyjnej 43,

przy czym dalsze elekiryczne polaczenie
przewod6éw ze sworzniem 42 moze byé u- .

skutecznione za pomoca nakretek 45,
Wal 30 jest napedzany przez silnik 47
za poSrednictwem k6t zgbatych 46 i 48, o-
. sadzonych na wale 30 wzglednie na wale
49 silnika. Na wale 30 osadzone jest koél-
ko prowadnicze 50 z rowkiem prowadni-
czym 51, w ktérym prowadzony jest
trzpien 52, osadzony poSrodku jarzma 53
w ksztalcie litery U, osadzonego wahliwie
w przegubie 54 pomiedzy gérmymi ramio-
nami wspornika 21. Wolny koniec albo
grzbiet jarzma 53 moze zaczepiaé o Koniec
ruchomego rygla 55 za posSrednictwem
plytki 56, umocowanej na koncu jarzma.
Ruchomy rygiel 55 tworzy ramig 57 dzwi-
gni kolankowej, osadzonej wahliwie mna

czopie 58 i uruchamianej za pomocg. ko-

twiczki 59 elektromagnesu 60. CazgSei te
s3 umieszczone tak (patrz fig. 7), ze ob-
rét walu 30 wywoluje przesuniecia jarz-
ma 53 w przéd i w tyl wzgledem plyty
kontaktowej 24, dzigki wspétdziataniu kél-
ka prowadniczego 50 i trzpienia 52, przy
czym wat 30 nie moze przesunaé sie wzdiuz
swej osi, gdyz naciska na niego sprezyna
44. Elektromagnes 60 przycigga w chwili
wzbudzenia kotwiczke 59 ustawiajac ry-
giel 55 na drodze plytki 56, tak iz jarzmo
nie moze wykonaé ruchu powrotnego w
kierunku silnika. Wat 30, osadzony prze-
suwnie na wsporniku 21, zostaje wobec te-
go przy dalszym obracaniu sig silnika
przesuniety ku plytce kontaktowej whrew
dziataniu sprezyny 44, a to dzigki dziata-
niu prowadnicy 50 i trzpienia 52 (przy-
trzymywanego obecnie stale). Taki ruch
walu 80 w przéd przesuwa szczotke 28 do
zetkniecia sie z plytkami kontaktowymi
27, przy czym szczotka jest lekko docis$nie-

ta do kontaktéw za pomoca sprezyn Sru-
bowych 33. Wobec tego podczas czgéci, jed-
nego obrotu watu szczotka §lizga sie po
kontaktach, po czym kontakt zostaje prze-
rwany wskutek dzialania rygla 55, opisa~
nego ponizej.

Od wszystkich plytek 27 do przodu
plyty stykowej 24 prowadza polgczenia
elektryczne; po kontaktach 61 Slizga sig
szczotka rozdzieleza 62 (fig. 4 i 6), ktéra
laczac si¢ z jednym lub kilkoma kontakta-
mi uskutecznia polaczenia elektryczne z je-
dnym lub z kilkoma kolejnymi wycinkami
27, tak iz czynna diugoséd tuku przewodza-
cego, skladajacego sie z wycinkow 27 moze
sie zmieniaé, Szczotka rozdzielcza 62 jest
osadzona na koficu walu 63, ktéry moze
byé obracany za pomocg gatki 64, umiesz-
czonej z zewnefrznej strony tablicy 16,
przy czym kazdorazowe polozenie szczot-
ki rozdzielczej jest uwidocznione na ze-
wnatrz tablicy za pomocg wskazZnika 65,
ktory §lizga si¢ po guzikach 66, rozmiesz-
czonych na tablicy wzdluz luku kota, jak
przedstawiono na fig. 1 i 6. Wat 63 jest
osadzony w tulei 67, przechodzacej przez
tablice 16 i zamocowanej za pomocg na-
kretki pier§cieniowej 68, ktéra naciska na
podkladke 69, znajdujacg sie miedzy na-
kretkg a tablicg. Szczotka rozdzieleza 62
jest polaczona za pomocs zacisku 70 z od-
powiednim gietkim przewodem nie przed-
stawionym na rysunku.

Aby zapewnié synchroniczne dzialanie
elektromagnesu 60 z walem 30 przewi-
dziany jest wylacznik walcowy 71 z ma-
terialu izolacyjnego, umocowany na kon-

"cu walu 30 i zaopatrzony w plytke kon-

taktowg 72, ktéra w pewnym punkcie ob-
rotu watu zwiera kontakty 73, przylaczo-
ne do odpowiedniego obwodu kontrolnego,
o ktérym bedzie mowa nizej. Kontakty te
83 umocowane na klocku 74 z materiatu
izolacyjnego, a klocek jest przymocowany
z kolei do potki 4 za pomocg katownika
75. :



Miedzy wspornikiem 21 a kétkiem pro-
wadniczym 50 od strony silnika umiesz-
czona jest plytka zderzakowa 76, ktéra
wspéldziala z przylegajacg do niej stro-
ng kétka prowadniczego | ogranicza ruch

walu 80 w kierunku ku silnikowi pod na--

ciskiem sprezyny 44. W celu utrzymania
powierzchni stykowej szczotki 28 w pla-
szczyznie plytek 27 wbrew dzialaniu spre-
zyny 83 przewidziany jest wycinek wstep-
ny z materiatu izolacyjnego 77, znajduja-
cy si¢ na plytce stykowej wzdhiz lukéw
wyeinkow kontaktéw wedlug fig. 6 i 9,
przy czym przedni koniec wycinka wstep-
nego jest lekko nachylony.

- Do rozrzadzania obwodem pradu przy-
rzadu stuzy poza tym przekaznik rygluja-
cy 78, umocowany z boku przyrzadu, jak
przedstawiono ma fig. 4 i 7. Przekaznik
ten posiada podstawke 79, na ktérej umo-
cowany jest elektromagnes 80 z kotwicz-
ka 81, obracang naokolo trzpienia 89, tak
iz z chwila wzbudzenia elektromagnesu
kotwiczka podnosi plytke 83, zwierajaca
normalnie pare nieruchomych kontaktéw
84. Podniesienie plytki wywoluje wiec
przerwanie obwodu, przechodzacego przez
kontakty 84. Para normalnie otwartych
kontaktéw 85 jest osadzona nad plytks 88
i jest zwierana z chwilg jej podniesienia.
Sprezyna odciggacza 86, wlaczona miedzy
§rube 87 a ramie 88, skierowane w d6t od
kotwiczki, naciska kotwiczke w d6t, nada-
jac jej polozenie uwidocznione na fig, 4
i 10. W celu polaczenia poszezegblnych
obwodéw przewidziana jest tabliczka lgcz-
nikowa 90 (fig. 5), posiadajgca trzy za-
ciski 91, 92 i 93. .

W ukladzie polgczeri wedlug fig. 10
przedstawione s3 schematycznie najwaz-
niejsze czeSci urzadzenia wedlug wyna-
lazku. W ukladzie tym pierwotne uzwoje-
nie transformatora 2 posiada zaczepy 95,
po ktérych moga si¢ przesuwaé ramiona
przelgeznikowe 96 i 97 w celu zmiany licz-
by czynnych zwojéw uzwojenia pierwot-

nego, a przez to i mocy oddawanej przez
transformator. - Ramiona przelgcznikowe
96 i 97 s uruchamiane za pomoca galek
13 i 14, umieszczonych na tablicy 12 (fig.
1), przy czym galki s3 zaopatrzone we
wskazniki ‘98 i 99, ktére przesuwajg sie

"przed ponumerowanymi odpowiednio gu-

zikami. Wtérne uzwojenie¢ 100 jest za-
koficzone zaciskami 8 i 9, do ktérych za
pomocag gietkich przewodébw 102 i 103
przylaczone jest narzedzie spawajace, np.
szezypee 101. Prad jest doprowadzany do
pierwotnego uzwojenia transformatora z
odpowiedniego Zr6dia pradu zmiennego
przewodami 4, B, przy czym, prawy zacisk
uzwojenia pierwotnego jest wigczony
wprost do przewodu B linii, natomiast le-
wy zacisk uzwojenia jest przylaczony do
przewodu A linii za pomocg szczotki 62,
plytek 27 i saczotki 28. Prad jest dopro-
wadzany do silnika 47 i poszczegblnych
obwodéw rozrzadczych z odpowiedniego
Zrédla pradu poprzez linie C — D, ktéra
posiada najlepiej napiecie nizsze niz linia
zasilajaca transformator, np. jezeli trans-
formator jest wlaczony na napiecie 220 V,
to w obwodach rozrzadczych plynie prad o
napieciu 110 V. Jak uwidoczniono w ukila-
dzie polgczenn przewody liniowe C — D
Iacza si¢ z zaciskami 92 i 91, od ktérych

" prowadza polgczenia wprost do silnika za

pomocg przewodéw 104 i 105, przy czym
prad jest wylgczany za pomocg odpowie-
dniego wylacznika 106, ktéry najlepiej po-
winien byé umieszczony w gérnej czedci
gléwnej skrzynki wylacznikowej 6, jak
przedstawiono na fig, 2. Urzadzenie roz-
rzadcze posiada ponadto -wylacznik przy-
ciskowy 107, polaczony gietkimi przewo-
dami 108 i 109 z zaciskami 91 i 98, przy
czym gietkie przewody posiadaja dostate-
czng dlugosé, aby umozliwié robotnikowi
trzymanie ‘i uruchamianie przycisku 107
przy jednoczesnym trzymaniu szczypcéw
101, przy- czym przycisk moze byé umoco-
wany na szczypcach 101.



Przy rozpoczymaniu pracy zamkniety
zostaje wylgcznik 106 obwodu pradu sil-
nika 47, po czym uruchomiony zostaje
drazek 7 (fig. 2) gléwnego wylacznika w
celu przylgezenia linii A — B (fig, 10).
Szczotka 28 jest normalnie odsunigta od
plytek 27, a wiec obwdd pradu transfor-
matora jest przerwany. Z chwilg urucho-
mienia silnika 47 ruch obrotowy jego wa-
lu przenosi si¢ za poSrednictwem koét ze-
batych 481 46 na wat 30, ktéry z kolei ob-
raca. szczotke 28, lecz szczotka ta nie sty-
ka si¢ z plytkami 27 (fig. 10) dzigki dzia-
laniu sprezyny 44. Ruch obrotowy kétka
prowadniczego 50 wywoluje ruch postepo-
wo-zwrotny jarzma 58 w kierunku od
plyty 24 i z powrotem do plyty, lecz tylko
raz za kazdym obrotem. Rowek prowad-
niczy 51 jest wykonany tak, ze jarzmo od-
suwa sie od plyty 24, gdy szczotka znaj-
duje si¢ na wprost pierwszego wycinka 77
(fig. 9) i zatrzymuje si¢ w tylnym po-
lozeniu dopodki szczotka nie przejdzie przez
ostatnig plytke 27 obracajgc si¢ w kierun-
ku przeciwnym wskazéwece zegara, jak
przedstawiono strzatka na fig. 9. Poniewaz
zapadka 55 normalnie nie wspélpracuje z
jarzmem 53, wobec tego jarzmo to wyko-
nywa swéj ruch, nie wywierajgc wplywu
na polozenie szczotki 28, ktéra normalnie
nie styka si¢ z plytkami kontaktowymi,
wskutek przesuniecia walu 30 w prawo
pod dzialaniem sprezyny 44. Gdy robot-
nik chce teraz spawaé, to bierze w szczyp-
ce 101 przedmiot podlegajacy spawaniu i
naciskal przycisk 7107 w celu zamkniecia ob-
wodu pradu wpoprzez przewody 108, 109,
przy czym wzbudza sie elektromagnes 60
w obwodzie, idacym od przewodu D linii
zagsilajace] przez zacisk 91, przewdd 108,
przycisk 107, przewéd 109, zacisk 93,
przew6éd 110, kontakty zwarte 84, prze-
woéd 111, elektromagnes 60, przewdd 112
i zacisk 92, prowadzacy 2z powrotem do
przewodu C linii zasilajacej.

Wzbudzenie elektromagnesu 60 wy-

woluje wychylenie sie¢ zapadki 55 i albo
natychmiastowe zagrodzenie drogi jarzmu
jeSl jarzmo jest juz odchylane w prawo,
lub tez po bardzo krétkiej przerwie, gdy
nastepuje prawe wychylenie jarzma, Na-
lezy tu zauwazyc¢, ze pprzerwa jest nadzwy-
czaj krotka dzigki temu, ze wal 30 obraca
sie szybko. Kiedy szczotka 28 przesunie
si¢ w polozenie na wprost skrajnego styku
77, jarzmo dazy do wychylenia si¢ w pra-
wo, lecz zapadka 55 jest utrzymywana
nieruchomo tak, iz wal 30 zostaje przesu-
niety w lewo wbhrew napieciu sprezyny 44,
przesuwajgc szczotke 28 do zetkniecia sie
ze stykiem 77, do ktérego szczotka jest do-
ciskana dzialaniem sily sprezyny szczot-
kowej 33. Szczotka, obracajac sie w dal-
szym ciggu, Slizga sie po plytkach 27, w
kierunku odwrotnym do wskazéwek zega-
ra, jak przedstawia strzalka na fig. 9, do-
poéki nie dojdzie do ostatniej plytki, przy
czym plytka 72 na wylgcezniku walcowym
71 zwiera kontakty 73 i zamyka obwéd
elektromagnesu 80 przekainika 78 w ob-
wodzie idacym od przewodu D linii zasi-
lajacej przez przycisk 107 do zacisku 923,
a nastepnie poprzez przewod 113, kontakty
78, przewdod 114, elektromagnes 80, prze-
wody 115, 112 i zacisk 92 do przewodu C
linii zasilajgcej. Wzbudzenie elektromag-
nesu 80 uruchamia prekaZnik 78, wsku-
tek czego otwierajg si¢ kontakty 84, a za-
mykaja sie kontakty 85. Otwarcie kontak-
téw 84 powoduje przerwanie obwodu prg-
du elektromagnesu 60, wskutek czego za-
padka 55 zwalnia jarzmo 56, a wiec i watl
30, ktéry pod dzialaniem sprezyny 44
przesuwa sie znéw w prawo, powodujac
odsunigcie si¢ szczotki 28 w prawo i przer-
wanie jej styku z plytkami 27 natych-
miast po opuszczeniu ostatniej plytki kon-
taktowej. Zwarcie kontaktéw 85 powodu-
je zamkniecie obwodu, przytrzymujacego
elektromagnes 80, a idacego od przewodu
D przez przycisk 107 do zacisku 93, a na-
stepnie przez przewdd 116 i kontakty 85,



elektromagmes 80, przewody 115, 112 i za-
cisk 92 do przewodu C. W ten spos6b
przekaznik 78 pozostaje wzbudzony, po-
niewaz zamkniety jest przycisk 107, i
podtrzymuje przerwanie obwodu elektro-
magnesu 60, aby zapobiec uruchomieniu
mechanizmu lacznikowego, az do zwolnie-
nia przycisku. Zwolnienie przycisku 10?7
powoduje otwarcie obwodu przez przewo-
dy 108, 109, co powoduje przerwe obwo-
du wzbudzenia przekaznika 78 i powrét
obwodéw do stanu normalnego. W ten
spos6b zapewnione jest tylko jedno dzia-
lanie mechanizmu lacznikowego za kaz-
dym zamknieciem przycisku, aczkolwiek
ruch obrotowy szczotki 28 jest ciggly i
posiada duzg szybko§é. Poniewaz mala
szczelina pomiedzy szczotks 28 a plytkami
27 wystarcza w zupelmoSci do zapobieze-
nia tworzeniu sie luku, wobee czego po-
trzebna jest bardzo mala energia drgania
jarzma 53, powodujaca ruchy szczotki w
kierunku do i od wycinkéw. Nalezy zazna-
czyé, Ze pomimo malej szczeliny tuk prze-
rywa sie bardzo latwo wobec nadzwyczaj
wielkiej szybko§ci obrotowej szezotki.
Obwéd pierwotnego uzwojenia trans-
formatora przechodzi od przewodu linio-
wego A 1przez przewbd 117, zacisk 45.
szczotke 28, plytki kontaktowe 27, szczot-
ke rozdzielezg 62, przew6d 118, lewa stro-
ne pierwotnego uzwojenia transformatora
94, ramie 96 przelacznika, przewb6d 119,
ramie 97, prawg strone pierwotnego uzwo-
jenia, a nastepnie do przewodu B linii.
W celu zmiany okresu czasu zamknie-
cia obwodu robotnik obraca gatke 17, aby
doprowadzié szczotke rozdzieleza 62 do ze-
tkniecia z pewng liczbg kontaktéw 61, tak
aby byla czynna wieksza lub mniejsza li-
czba plytek kontaktowych 27, jak to naj-
jadniej uwidoczniono na fig. 4. Na przy-
klad wedlug fig. 9, gdy tylko ostatni wy-
cinek 27 jest czynny wobec polgczenia
szezotki 62 odpowiednim Iacznikiem 61
tylko z tym wycinkiem, obwéd bedzie za-

mkniety na jedns jednostke czasu odpo-
wiadajacg tukowi, ktéry zajmuje ten wy-
einek. Polgczenie rozdzielacza z ostatnimi
dwoma plytkami zwickszy czas zamknie-
cia obwodu do dwéch jednostek czasu lub
odpowiednio do wielkoSci tukéw tyeh wy-
cinkéw itd. w miare jak rozdzielacz zwie-
ra nastepne plytki kontaktowe.

W celu ostabienia iuku elektrycznego
miedzy szczotkg 28 .a plytkami kontakto-
wymi 27 obydwie ostatnie plytki moga byé
wykonane tak, aby nie mialy polaczenia
bezpofredniego ze szczotka rozdzielcza 62
i byly polaczone za pomoca opornikéw
wedlug fig. 11. W +tym przypadku,
przypuszczajge, ze szczotka 28 obra-
ca sie w kierunku odwrotnym do wska-
zéwek zegara, jak wskazuje strzalka,
przesuwanie si¢ szczotki 28 po plytkach
27 wywola zamkniecie obwodu pierwotne-
go uzwojenia transformatora 94, wPprzy
czym obwéd przechodzi od przewodu A
poprzez przewdd 117, szczotke 28, pierw-
sza plytke stykajacg sie ze szczotks roz-
dzielczg 62, przew6d 118, pierwotne uzwo-
jenie transformatora 94 do przewodu B
linii. Prad posiada pelne natezenie, gdy
szezotka 28 przesuwa sie po plytkach, z
ktérymi styka sie szczotka rozdzielacza 62,
gdy jednak szczotka 28 przechodzi na
plytke nie stykajgcg sie bezpoSredmio ze
szczotks rozdzielezg 62, to w obwéd mie-
dzy - szczotke 28 a szczotke rozdzielcza
wlaczony zostaje opornik RI, zmniejsza-
jac odpowiednio natezenie pradu. Gdy
szczotka 28 przesunie sie na ostatnig ply-
tke 27, w obwéd wlaczone sa obydwa o-
porniki R2 i R1, ktére zmniejszaja jesz-
cze bardziej natezenie pradu, tak iz prze-

' rwanie zetknigcia sie szczotki 28 z plyt-

ka 27 nastepuje bez powstawania lu-
ku. )

Nalezy zaznaczyé, ze podczas wszyst-
kich tych czynnosci, bez wzgledu na cze-
sto§¢ spawania, silnik obraca sie stale i
bez przerwy napedza szczotke obrotows,



przy czym obwdd szczotki jest zamykany
i otwierany w sposéb ciagly. Ruch zwrot-
ny dotyczy stosunkowo lekkich czeSei i jest
maly, dzigki bardzo malej szczelinie ist-
niejacej miedzy szczotka a wycinkami, a
poniewaz bezwladno§é czeSci, podlegaja-
cych ruchowi zwrotnemu, przenosi sie na
stosunkowo ciezkie czeSci obrotowe, np.
wirnik silnika, kola zebate i wal, przyczy-
nia sie to bardzo znacznie do uzyskania
dokladnoSeci czasu przy duzych szybkos-
ciach. Dokladno$é i sprawno$é zapewnia
poza tym prawie jednostajny bieg silnika
o dostatecznych wymiarach i mocy .

Zastrzezenia patentowe.

1. Urzadzenie do punktowego spawa-
nia elektrycznego, posiadajace wylacznik
czasowy, wigczajacy na z géry okreSlony
czas obw6d pierwotny transformatora do
spawania, znamienny tym, ze posiada wy-
tgcznik przyciskowy (107), uruchamiajg-
¢y wylacznik w obwodzie pierwotnym
transformatora do spawania, oraz prze-
kaznik (78), zapobiegajacy powtarzaniu
sie okreséw czasu wlgczania, dopbki wy-
lacznik przyciskowy nie zostal wylgczo-
ny. -

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, zna-
mienne tym, ze wylacznik czasowy (24—
30) posiada ramie szczotkowe (29), obra-
cajace sie normalnie w pewnej odleglosci
od nieruchomej plyty (24) i przesuwane
wzgledem niej osiowo.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, 2,
znamienne tym, Ze posiada elektromagnes
(60), wlaczony w pomocniczy obwéd pra-
du z wylacznikiem przyciskowym (107),
oraz narzad (57, 59), uruchamiany elek-
tromagnesem (60) i shuzacy do przesuwa-
nia ruchomego ramienia (29) w kierun-
ku osiowym w zaleznoSci od wzajemnego
polozenia kontaktéw (27, 28).

4. TUrzadzenie wedlug zastrz. 1 — 3,
znamienne tym, ze elektromagnes (80)

przekaznika (78) moze byé wlgczany w
dwa rézne obwody pradu, z ktérych jeden
przebiega przez kontakty (72, 78), drugi
za§ przez wylacznik przyciskowy (107) i
kontakty (85), a kotwica (81) elektroma-
gnesu (80), w czasie kiedy pierwszy ob-
wbéd jest zamkniety, przerywa prad, kté-
ry przeplywa przez wylacznik przyciskowy
(107), kontakty (83, 84) i elektromagnes
(60) a jednocze$nie zamyka drugi obwéd
pradu, przebiegajacy przez wylacznik
przyciskowy (107) i kontakty (85).

5. Urzagdzenie wedlug zastrz. 1 — 4,
znamienne tym, ze posiada jarzmo (53),
ktére jest wprawiane w drgania za pomo-
cg wygietego rowka (51), znajdujacego
sie na kétku prowadniczym (50), osadzo-
nym na walku (80), na ktérym réwniez
osadzone jest ruchome ramie kontaktowe
(29), przy czym krzywizna rowka (51)
jest tak umieszczona wzgledem ruchome-
go ramienia kontaktowego, iz jarzmo (53),
gdy elektromagmes (60) jest wzbudzony,
styka sie z dzwignia (57, 59) i przesuwa
osiowo ruchome ramie (29), zanim szczo-
tka (28) ustawi sie naprzeciw nierucho-
mych kontaktéw (27) i pozostaje w polo-
zeniu zetknigecia az do chwili opuszczenia
tych kontaktéw przez szczotke.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 5,
znamienne tym, Ze kontakty (72) sg tak
umieszczone na tarczy (71) walka (30)
ruchomego ramienia (29), iz prad jest
przez nie zamykany dopiero po uplywie
okresu czasu wlgczania, to jest po roz-
dzieleniu kontaktéw (27, 28).

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 6,
znamienne tym, ze plyta (24) zawiera
kontakty (27), polaczone z jednym za-
ciskiem obwodu pierwotnego transforma-
tora do spawania oraz kontakt lub kontak-
ty do gaszenia luku (27X, 27Y, fig. 11),
polaczone z kontaktami (27) poprzez opo-
ry (R1, R2) obnizajace napiecie, drugi za$
narzad kontaktowy (28) jest polaczony z
drugim zaciskiem obwodu transformatora



i §lizga sie najpierw po kontaktach (27), nik czasowy (24 — 30) zamyka obwoéd
a nastepnie przed otwarciem obwodu po mpierwotny transformatora do spawania.
kontakcie lub kontaktach przerywajacych

(27X, 27Y). Edward G. Budd
8. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 7, Manufacturing Company
znamienne tym, ze posiada narzad (62 Zastepca: inz. F. Winnicki

do zmiany okresu czasu, w jakim wylacz- rzecznik patentowy
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