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Towarzystwa kolejowe lub tramwajowe
stosują obecnie szyny, poddawane w wal¬
cowni obróbce termicznej celem zwiększe¬
nia twardości główki w sąsiedztwie po¬
wierzchni tocznej, bez obniżenia innych
własności materjału.

Skoro sztaby lub pewne części sztab
poddać przed ułożeniem diziałaniu wysokiej
temperatury, która doprowadza cząsteczki,
uprzednio obrobione, do punktu bliskiego
lub nawet wyższego od punktów krytycz¬
nych, można w ten sposób zniszczyć całko¬
wicie lub częściowo skutek pierwotnej ob¬
róbki termicznej; przytrafia się to najczę¬
ściej przy spajaniu szyn zapomocą elek¬
tryczności, glinu lub innego środka, jak to
zachodzi np, z szynami Broca,

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
i aparatu do przywrócenia szynom lub ich
częściom pierwotnych własności, nadanych
im odpowiedniem poprzedniem zaharto¬
waniem, posługując się przytem podniesie¬
niem temperatury do tej wysokości* dó
której je doprowadzano przy hartowaniu
i odpuszczaniu.

Obróbka polega wogóle na przepu¬
szczaniu cienkich strumyków wody lub in¬
nego odpowiedniego płynu poi gorących
powierzchniach obrabianej szyny. Można
to uskutecznić sposobami najrozmaitszemi,
np.:

1, Dopływ cieczy miarkujemy w ten
sposób, by zewnętrzna warstwa nie została
zbytnio ochłodzona i by hart przenikał na



głębokość. Proces zachodzi w sposób cią¬
gły lub z przerwami. W tym ostatnim wy-

\ .padku^kres^ddftływu przerywają okresy,
frV-.v,Medy siyny riig s| skrapiane. Im przerwy

■l w dopływie cieczy hartującej są dłuższe,
tern mniej gwałtowne jest oziębianie. Moż¬
na więc redukować dowolnie ochładzanie.

Z drogiej strony różnice temperatury,
jakie mogły powstać podczas hartowania,
dążą do wyrównania się podczas przerw
dopływu i tym sposobem osiągamy więk¬
szą jednolitość obróbki.

2. Miejsca ochładzania zmieniają się
co chwila lub następują w pewnej ozna¬
czonej po sobie kolejności, by zapewnić
ochładzanie regularne i jednostajne wszyst¬
kich części.

3. Dopływ cieczy zatrzymujemy pod
koniec okresu wyznaczonego doświadczal¬
nie, przed zupełnem wystygnięciem strefy
hartowanej, aby ciepło nagromadzone w
częściach, które nie były zroszone, przeni¬
kając do strefy hartowanej, mogło ją od¬
puścić.

Do wykonania podobnej obróbki można
posługiwać się rozmaitemi urządzeniami,
z których jedno wskazane jest, tytułem
przykładu, na załączonym rysunku. Na
tymże fig. 1 przedstawia widok przedni
urządzenia; fig. 2 — widbk boczny tegoż,
a fig. 3 — plan po zdjęciu pokrywy i klapy.

Główną część składową tego urządze¬
nia stanowi uszczelniony zbiornik metalo¬
wy 1, zamknięty w części swej dolnej bla¬
chą żelazną 2, częściowo w kształcie głów¬
ki szyny 3. Blacha 2 jest zaopatrzona w gę¬
ste drobne dziurki. Zbiornik jest wyposa¬
żony w rurkę 4 o dwu kurkach, z których
jeden 5 służy do regulowania szybkości do¬
pływu, drugi zaś 6 reguluje dopływ cieczy.
Kurek 6 można uruchomiać ręcznie lub też
odpowiednim mechanizmem, uskutecznia¬
jącym otwieranie i zamykanie w pewnych
określonych odstępach. Zbiornik napełnia
się bądźto przez otwory w płyicie 2, zanu¬
rzając go w naczyniu z wodą, przyczem

pozostawia się kran 6 otwartym dla ujścia
powietrza,bądź też przez specjalnie w tym
celu wykonany otwór 7. W wypadku
ostatnim zbiornik zaopatruje się w przegro¬
dę wewnętrzną 8 z klapą 9, która zapobie¬
ga odpływowi podczas napełniania zbior¬
nika.

Zbiornik 1 podtrzymują dwa lub wię¬
cej krążków 10, opierających się wprost na
obrabianej szynie, ustalających pewną od¬
ległość między dnem zbiornika i główką
szyny i pozwalających przesuwać aparat
po szynach.

W charakterze przykładu podajemy po¬
niżej sposób podobnej obróbki w wypadku
dwu szyn Broca, spawanych sposobem alu-
mino-termicznym.

Spawanie uskuteczniamy sposobem zwy¬
kłym, z tern jednakże zastrzeżeniem, że
szyny chłodzą się tu po każdej strome sty¬
ku dla ześrodkowania w ten sposób pod¬
niesionej temperatury w częściach spawa¬
nych. Wyznaczamy doświadczalnie, ile
czasu upływa od reakcji aluminotermicznej
aż do momentu, gdy strefa hartowana po¬
siadła pożądaną temperaturę.

Natychmiast po wyjęciu z formy na
szynie ustawiamy opisany aparat, wpra¬
wiamy w ruch mechanizm do otwierania
kurka 6 i, nadajemy aparatowi ruch zwrot¬
ny, wzdłuż szyny, celem zmiany punktów
oddziaływania płynu i osiągnięcia jedjio
stajnego chłodzenia. Ruch zwrotny można
związać z otwieraniem i zamykaniem kur*
ka. Po upływie wyznaczonego doświadczal¬
nie okresu powstrzymujemy wypływ cie¬
czy i pozwalamy szynie ostygnąć na wol-
nem powietrzu.

Przy zachowaniu powyższych warun¬
ków, miarkując odpowiednio szybkość i
sposób wypływu cieczy, całkowitą obję¬
tość luib temperaturę cieczy,czas obróbki i
ruchy zbiornika, można w jednej operacji
przywrócić częściom ogrzanym własności
pierwotne oraz nadać im wielką twardość
w połączeniu z nieznaczną kruchością.
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Zastrzeżenia patentowe.

1, Sposób przywrócenia własności pier¬
wotnych szynom obrobionym termicznie i
poddanym po tej pierwszej obróbce ogrza¬
niu miejscowemu, które mogło je pozbawić
całkowicie lub częściowo skutków obróbki
pierwotnej, znamienny tern, że części ogrze-
ne hartuje się cienkiemi strumykami cie¬
czy, których dopływ ciągły luib przerywany
podlega odpowiedniemu normowaniu, przy-
czem punkty oddziaływamia cieczy zmienia¬
ją się sposobem ciągłym lub przerywanym,
celem uzyskania obróbki jednolitej, a har¬
towanie kończy się, dla odpuszczenia,
przed zupełnem ochłodzeniem,

2, Przyrząd do obróbki według zastrz,
1, znamienny tern, że zastosowany zbiornik
zaopatrzony jest u dołu w otwory do skra¬

plania i posiada kurki miarkownicze do
uskuteczniania skraplania ciągłego lub
przerywanego płynem według prawa do¬
wolnego, przyczem zbiornik ten spoczywa
na krążkach, toczących się bezpośrednio
po szynie i pozwalających udzielać całemu
aparatowi ruchu naprzód i wtył podczas
obróbki,

3, Sposób obróbki według zastrz, 1,
znamienny tern, że w wypadku spajania
szyn ochładzają się one po obu stronalch o-
kolicy ogrzewanej bezpośrednio, dla zapo¬
bieżenia rozchodzeniu się ciepła poza tę o-
koliicę.

Compagnie desForges
de Chatillon-Commentry

& Neuves-Maisons.

Zastępca: M. Skrzypkowski,
rzecznik patentowy.
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