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Sposob obrébki w jednej operacji szyn, obrobionych uprzednio termicznie.

Zgtoszono 29 wrzesnia 1923 r.
Udzielono 16 grudnia 1925 r.
Pierwszenstwo: 2 lutego 1923 r. (Francja),

Towarzystwa kolejowe lub tramwajowe
stosuja obecnie szyny, poddawane w wal-
cowni obrébce termicznej celem zwicksze-
nia twardosci gtéwki w sasiedztwie po-
wierzchni tocznej, bez cbnizenia innych
wlasnoéci materjatu,

Skoro sztaby lub pewne czesci sztab
poddaé przed ulozeniem dziataniu wysokiej
temperatury, ktéra doprowadza czasteczki,
uprzednio obrobione, do punktu bliskiego
lub nawet wyzszego od punktéw krytycz-
nych, mozna w ten sposéb zniszczyé calko-
wicie lub czesciowo skutek pierwotnej ob-
robki termicznej; przytrafia sie to najcze-
$ciej przy spajaniu szyn zapomoca elek-
trycznodci, glinu lub innego $rodka, jak to
zachodzi np. z szynami Broca.

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
i aparatu do przywrécenia szynom lub ich
czesciom pierwotnych wlasnosci, nadanych
im odpowiedniem poprzedniem zaharto-
waniem, postugujac si¢ przytem podniesie-
niem temperatury do tej wysokosci, do
ktérej je doprowadzano przy hartowaniu
i odpuszczaniu,

Obroébka polega wogéle na przepu-
szczaniu cienkich strumykéw wody lub in-
nego odpowiedniego plynu po goracych
powierzchniach obrabianej szyny. Mozna
to uskuteczni¢ sposobami najrozmaitszemi,
np.:

1. Doptyw cieczy miarkujemy w ten
sposéb, by zewnetrzna warstwa nie zostala
zbytnio ochlodzona i by hart przenikal na
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glebokoéé. Proces zachodzi w sposéb cia-
gly lub z przerwami. W tym ostatnim wy-

_»,,padkufgkrgswﬁddpiju przerywaja okresy,
kiedy siyny nig sj skrapiane. Im przerwy

w d8plywie cieczy hartujacej sa dluzsze,
tem mniej gwaltowne jest oziebianie. Moz-
na wiec redukowaé dowolnie ochladzanie.

Z drugiej strony réinice temperatury,
jakie mogly powsta¢ podczas hartowania,
daza do wyréwnania si¢ podczas przerw
doplywu i tym sposobem osiagamy wigk-
sza jednolitosé¢ obrobki.

2. Miejsca ochladzania zmieniaja sie
co chwila lub nastepuja w pewnej ozna-
czonej po sobie kolejnoséci, by zapewnié
ochtadzanie regularne i jednostajne wszyst-
Kich czeéci.

3. Doplyw cieczy zatrzymujemy pod
koniec okresu wyznaczonego doswiadczal-
nie, przed zupelnem wystygnieciem strefy
hartowanej, aby cieplo nagromadzone w
czesciach, ktére nie byly zroszome, przeni-
kajac do strefy hartowanej, moglo ja od-
puscié,

Do wykonania podobnej obrébki mozna
postugiwaé sie rozmaitemi urzadzeniami,
z ktérych jedno wskazane jest, tytulem
przykladu, na zalaczonym rysunku. Na
tymze fig. 1 przedstawia widok przedni
urzadzenia; fig. 2 — widok boczny tegoz,
a fig. 3 — plan po zdjeciu pokrywy i klapy.

Gléwna czeéé¢ skladowa tego urzadze-
nia stanowi uszczelniony zbiornik metalo-
wy 1, zamkniety w czeéci swej dolnej bla-
cha, zelazng 2, czeéciowo w ksztalcie glow-
ki szyny 3. Blacha 2 jest zaopatrzona w ge-
ste drobne dziurki. Zbiornik jest wyposa-
zony w rurke 4 o dwu kurkach, z ktérych
jeden 5 stuzy do regulowania szybkosci do-
plywuy, drugi zas 6 reguluje doplyw cieczy.
Kurek 6 mozna uruchomiaé recznie lub tez
odpowiednim mechanizmem, uskutecznia-
jacym otwieranie i zamykanie w pewnych
okreslonych odstepach. Zbiornik napelnia
si¢ badzto przez otwory w plycie 2, zanu-
rzajac go w naczyniu z woda, przyczem

pozostawia si¢ kran 6 otwartym dla ujécia
powietrza,badz tez przez specjalnie w tym
celu wykonany otwér 7. W wypadku
ostatnim zbiornik zaopatruje si¢ w przegro--
de wewnetrzna 8 z klapa 9, ktéra zapobie-
ga odplywowi podczas napelniania zbior-
nika, '

Zbiornik 1 podtrzymuja dwa lub wie-
cej krazkéw 10, opierajacych sie wprost na
obrabianej szynie, ustalajacych pewna od-
legtos¢ migdzy dnem zbiornika i glowka
szyny i pozwalajacych przesuwaé aparat
po szynach,

W charakterze przyktadu podajemy po-
nizej sposéb podobnej obrébki w wypadka
dwu szyn Broca, spawanych sposobem alu-
mino-termicznym, i ' '

Spawanie uskuteczniamy sposobem zwy-
klym, z tem jednakze zastrzezeniem, ze
szyny chlodza sie tu po kazdej stronie sty-
ku dla zesrodkowania w ten sposéb pod-
niesionej temperatury w czeéciach spawa-
nych, Wyznaczamy doswiadczalnie, ile
czasu uplywa od reakcji aluminotermicznej
az do momentu, gdy strefa hartowana po-
siadla’ pozadana temperature.

Natychmiast po wyjeciu z formy na
szynie ustawiamy opisany aparat, wpra-
wiamy w ruch mechanizm do otwierania
kurka 6 i nadajemy aparatowi ruch zwrot-
ny, wzdluz szyny, celem zmiany punkiéw
oddzialywania plynu i osiagnigcia jedno-
stajnego chlodzenia. Ruch zwrotny mozna
zwigzaé¢ z otwieraniem i zamykaniem kur-
ka. Po uplywie wyznaczonego doswiadczal-
nie okresu powstrzymujemy wyplyw cie-
czy i pozwalamy szynie ostygnaé na wol-
nem powietrzu.

Przy zachowaniu powyzszych warun-
kéw, miarkujac odpowiednio szybkosé i
spos6b wyplywu ~ cieczy, calkowita obje-
toé¢ lub temperature cieczy,czas obrébki i
ruchy zbiornika, mozna w jednej operacji
przywrécié czeSciom ogrzanym wlasnosct
pierwotne oraz nadaé im wielka twardo$§é
w polaczeniu z nieznaczna kruchoscia. -



Zasirzeienia patentowe.

1. Sposéb przywrécenia wlasnodci pier-
wotnych szynom obrobionym termicznie i
poddanym po tej pierwszej obrébce ogrza-
niu miejscowemu, ktére moglo je pozbawié
catkowicie lub czesciowo skutkéw obrébki
pierwotnej, znamienny tem, ze ¢zeéci ogrze-
ne hartuje si¢ cienkiemi strumykami cie-
czy, ktérych doplyw ciagly lub przerywany
podlega odpowiedniemu normowaniu, przy-
czem punkty oddzialywania cieczy zmienia-
ja sig sposobem cigglym lub przerywanym,
celem uzyskania obrébki jednolitej, a har-
towanie koniczy sig, dla odpuszczenia,
przed zupelnem ochlodzeniem.

2, Przyrzad do obrébki wedlug zastrz.
1, znamienny tem, ze zastosowany zbiornik
zaopatrzony jest u dolu w otwory do skra-

plania i posiada kurki miarkownicze do
uskuteczniania skraplania cigglego lub
przerywanego plynem wedlug prawa do-
wolnego, przyczem zbiornik ten spoczywa
na krazkach, toczacych si¢ bezposrednio
po szynie i pozwalajacych udziela¢ calemu
aparatowi ruchu naprzéd i wtyl podczas
obrébki.

3. Sposéb obrobki wedlug zastrz. 1,
znamienny tem, ze w wypadku spajania
szyn ochladzaja sie one po obu stronach o-
kolicy ogrzewanej bezposérednio, dla zapo-
biezenia: rozchodzeniu si¢ ciepla poza te o-
kolice.

Compagnie des Forges
de Chatillon-Commentry
& Neuves-Maisons,
Zastepca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowv.
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