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Znanym jest spawanie termitowe elementéw
maszynowych. dowolnych ksztaltéw, a zwlaszcza
szyn. Przy spawaniu tym miedzy wstepnie
ogrzane, w forme odlewniczg ujete konce, prze-
znaczonych de spawania szyn, wlewa sie stal,
uzyskang w wyniku reakcji termitowej, przy
ezym nadtapianie materialu szyn i jego wolne
od porowatoSei spawanie odbywa sie za pomo-

eg stali, uzyskanej z reakcji termitowej.

Przedmiot wynalazku uwidoczniony jest na
rysunkach, na ktérych fig. 1—5 przedstawia
dotychczasowe urzadzenie do spawania termi-
towego koricéw szyn, przy czym fig. 1 stanowi
przekréj wedlug linii a—a na fig. 2, fig. 6—8
urzadzenie do spawania wedlug wynalazku,
przy czym. fig. 6 stanowi przekr6j wedlug linii
a’~-a’ na fig. 7, a fig. 10—12 urzadzenie do spa-
wania. wedlug wynalazku w przypadku stoso-
wania form. odlewniczych z materialéw ognio-
trwaltych, wypalanych w wysokich temperatu-

rach, przy czym fig. 12 jest czeSciowo w prze-
kroju.

Znane dotychczas stosowane spawanie termi-
towe w zastosowaniu do spawania szyn wyko-
nuje sie (fig. 1) otaczajac obydwa konce 1 i 2
szyn wykonang z ogniatrwalego piasku formier-
skiego forma odlewnicza 3, skladajaca sig
z dwéch lub kilku czeSci. Za pomoca uchwytu
dociskajacego 4 poszczegblne czesci formy od-
lewniczej 3 sa dociskane wzajemnie do siebie
i jednoczesnie do kohcéw I i 2 spawanych
szyn.

Do. przesfrzeni 5 formy odlewniczej 3, za po-
moca dmuchawki. 7 przez kanal 6, wdmuchuje
sie niepalna mieszanke propanu (lub butanu,
benzyny, benzolu i inn.). z powietrzem, a. w razie
potrzeby z dodatkiem tlenu i spala sie jg wew-.
natrz formy odlewniczej. Gazy spalinewe ucho-
dza przez kapaly przelewowe, § oraz inne otwo-
ry formy odlewniczej, np. réwniez przez pro-



wadzace od podstawy szyny kanaly 9. Po
_* WsieRnym egrzaniu p¥eznaczonych do spawa-

nig k_pﬂc&w szyn, DO Wysuszeniu i wyzarzeniu

formy odtewniczej 3 oraz po usunieciu dmu-
"a"‘ic_hvawki 7 zatyka sie kanat 6 za pomocg korka 10.
-~ ‘W tyglu T, umieszczonym dokladnie nad for-
mq odlewnicza, zapoczgtkowuje sie reakcje
mieszaniny termitowej, a stal, powstala w wy-
niku tej reakcji, pobiera sie przez otwdr po
usunieciu korka zamykajacego 11, znajdujgcego
sie pod tyglem. Woéwczas stal sptywa do wne-
trza formy odlewniczej przez garczkowe za-
glebienie 12, znajdujace sie¢ w gornej czesci for-
my odlewniczej 3, przez obydwa boczne kanaly
8 lub przez oddzielnie od przelewu uformowane
kanaly wlewowe 13.

Wytwarzajacy sie w czasie reakcji termito-
wej plynny zuzel wyplywa z tygla T po spiy-
nieciu stali i zbiera sie¢ w przestrzeni 14, znaj-
_dujagcej sie w goérnej czeSci formy odlewniczej.

W kilka minut po dokonanym wlewie stali
wytworzonej w tyglu w wyniku procesu reakcji
termitowej, usuwa sie¢ forme odlewniczg oraz
odcina sie przecinakiem wlewek i nadmiar ma-
terialu na gléwce szyny jeszcze w stanie czer-
wonego zaru. W ten sposéb proces spawania
zostaje zakonczony.

Poprawne przeprowadzanie tego znanego pro-
cesu wymaga wyjatkowej starannosci o ile cho-
dzi o uzyta forme odlewnicza oraz sam prze-
bieg podgrzewania wstepnego i odlewania. Do-
tychczas forme odlewniczag ubija sie wedlug
modelu z wilgotnego piasku ogniotrwalego i to
prawie zawsze na miejscu wykonywania spa-
wania. Stosowany do tego piasek musi spelniaé
ustalone warunki co do ogniotrwatosci, zawar-
toSci glinki i wilgotno$ci, rozdzialu wielko$ci
ziarn i przepuszczalno$ci gazéw. Préby wstep-
nego suszenia form odlewniczych nie daty po-
zytywnych wynikéw, gdyz w czasie nastepnego
dociskania ich do szyn powstawaly pekniecia,
ktére powodowaly wyplywanie stali wlewanej
z tygla reakcji termitowej.

Dla réwnomiernego ogrzewania wstepnego
formy odlewniczej specjalne znaczenie ma ro-
dzaj paliwa. Zgodnie z do$wiadczeniem mozna
w tym celu stosowa¢ tylko paliwa o malej
predko$ci zaplonu, o wysokim punkcie zaplonu
i o umiarkowanej temperaturze spalania. Takie
paliwa jak wodoér lub acetylen tzn. paliwa z nis-
kim punktem zaplonu, duzej predkosci zaplonu
i wysokiej temperaturze spalania, ani w mie-
szance z powietrzem, ani w mieszance z tlenem
dla tego celu nie nadajg sig.

Wymagane nastepnie zamykanie korkiem ka-
nalu dmuchowego przed dokonaniem termito-
wego odlewu wymaga pewnego czasu. W tym
czasie moZe nastgpi¢é niepozgdane ostudzenie
podgrzanych wstepnie koricéw szyn. Roéwniez
w czasie odbywajacego sie z kolei odlewu ter-
mitowego nastepuje zetkniecie sie piynnej stali
z koncem przewaznie zimnego korka zamyka-
jacego, co staje sie powodem powstawania po-
rowato$ci w spoinie.

Zgodnie z wynalazkiem zostalo stwierdzone,
ze za pomocg nowego, tzw. szybkos§ciowego spo-
sobu spawania termitowego, mozna by znacz-
nie skroéci¢é czas potrzebny na wykonanie ta-
kiego spawania i to przez zmiany i uproszcze-
nia stosowanych urzadzen, przez zmiane ogrze-
wania wstepnego oraz przez zmiane samego
procesu spawania.

Zamiast ubijanych na miejscu spawania form
odlewniczych, zgodnie z wynalazkiem, prefa-
brykuje sie je na dowolnym miejscu, jako skta-
dajace sie z dwéch lub kilku cze$ci, z materia-
16w ogniotrwalych np. z drobnego piasku rzecz-
nego i szkla wodnego, zestdlonych za pomoca
kwasu weglowego i nastepnie suszonych przy
wysokich temperaturach lub np. stosuje sig for-
my odlewnicze, wykonane z szamoty lub ma-
gnezytu, a nastepnie wypalone; formy tego ro-
dzaju moga byé seryjnie ubijane albo wycis-
kane recznie lub maszynowo, odpowiednio do
okres$lonych profili elementéw spawanych.

Formy odlewnicze, wykonane np. wedlug
metody zestalania za pomocg kwasu weglowego,
zostajag utozone w skrzynki formierskie, wyko-
nane z blachy lub odlewu stalowego, przy czym
miedzy Scianki skrzynek a ksztattki z materialu
ogniotrwalego uktada sie poduszki z elastycznej
masy, np. z rzadkiej masy piasku formierskie-
go, z azbestu lub welny szklanej. Ksztaltki
ogniotrwale uklada sie w skrzynki formierskie
w ten sposéb, ze elastyczng mase uklada sie
miedzy $ciankami  skrzynek = formierskich
i ksztattkami form odlewniczych. Dzieki zasto-

sowaniu tych poduszek formy odlewnicze mo-

zna dociskaé z wystarczajgcg sila do przezna-
czonych do spawania szyn. Jezeli wystapig na-
wet woéwczas pekniecia to poduszki lezace po
zewnetrznej stronie formy odlewniczej nie do-
puszcza do wypltywania stali, uzyskanej w wy-
niku reakcji termitowej. Zgodnie z wynalazkiem

tylne $cianki form odlewniczych mogg byé chro--

nione glazura lub innymi §rodkami, odpornymi

na dzialanie wody. Dalsza mozliwoéé chronie--
nia form odlewniczych przed wilgocia polega,.
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zgodnie z wynalazkiem takze i na tym, ze przed
wlozeniem ich do skrzynek formierskich, mozna
formy odlewnicze wkladaé do pomocniczych
skrzynek dokladnie dopasowanych do formy
odlewniczej, a wykonanych z cienkiej blachy
stalowej lub dowolnego innego materialu. Ta
pomocnicza skrzynka laczy poszczegélne czesci
formy odlewniczej, a przy stosowaniu mokrej
poduszki daje jednoczesnie ochrone przed prze-
nikaniem wilgoci. Ta skrzynka pomocnicza, po
dokonanym odlewie zostaje odjeta wraz
ze skrzynka formierska i podobnie jak skrzyn-
ka formierska, moze byé znéw ponownie uzyta
do nastepnego spawania.

Aby formy odlewnicze wykonywane seryjnie
np. metodg zestalania za pomocg kwasu weglo-
wego mozna bylo stosowaé réwniez dla elemen-
téw o roéznigcych sie¢ wymiarach np. dla zjez-
dzonych szyn, formy odlewnicze, zgodnie z wy-
nalazkiem, sg dzielone przy gléwce szyny. Za
pomoca nieskomplikowanej obrébki jak np.
szmerglowaniem lub raszplowaniem, mozna
zmienié ich wymiary odpowiednio do wielkoS$ci
zmniejszenia sie gléwek uZywanych szyn.

Dwucze$Sciowe lub wieloczeSciowe formy od-
lewnicze wykonane z ogniotrwalego materiatu
np. z wypalanej w wysokich temperaturach
szamoty, i posiadajace wskutek tego duza od-
porno$é na zuzycie mogg byé dociskane do spa-
wanych szyn bez obawy powstawania peknie-
cia réwniez wéwczas, gdy nie bedzie sie stoso-
waé wspomnianych wyzej skrzynek formier-
skich wzglednie skrzynek pomocniczych.

.Zgodnie z wynalazkiem wypalane w wysokich
temperaturach formy odlewnicze wzglednie ich
poléwki lub czeSci sa zaopatrzone w rowki lub
wystgepy wzglednie splaszczone brzegi, w ktére
naklada sie w spos6b ogélnie znany dowolnie
wybrane §rodki uszczelniajgce tego rodzaju,
jak rzadka masa formierska, ogniotrwaly kit
i inne, aby w ten spos6b uzyskaé uszczelnienie
formy odlewniczej wzglednie spawanych szyn.
Uszczelnianie mozna uzyskaé przez wlozenie
wzglednie polozenie gietkiego sznura azbesto-
wego. . P

Ogniotrwale formy odlewnicze, przewaznie
skladajace sie z dwoéch identycznych czeéci
bocznych, wskutek duzej odporno$ci ich mate-
rialu na $cieranie, nie dajg sie obrabiaé lub
dopasowywaé do zarysu szyny w sposéb wyzej
oméwiony. Zgodnie z wynalazkiem przy spawa-
niu juz zjezdzonych szyn w ten sposéb uwzgled-
nia sie zuzycie gléwki szyny, Ze otwarta od

géry forme odlewnicza, za pomoca masy ognio-
trwalej lub zasuwy z bocznymi prowadzeniami,
dopasowanymi do przewidzianych do tego celu
rowkéw lub wybraii w formie odlewniczej w
ten sposéb zamyka sie cze§ciowo, Ze zamknie-
cie nastgpuje od géry, od strony zuzytych po-
wierzchni jezdnych, gléwki szyny. Zaleznie od
stopnia zuzycia szyny obsuwa sie zasuwa wie-
cej lub mniej gleboko, az spocznie ona na po-
wierzchni jezdnej szyny. W koncu zebezpiecza
sie zasuwy z zewnatrz przez uszczelnienie wil-
gotng, ogniotrwalg glinka lepigca.

Dotychczas stosowany i juz wyzej opisany do-
ciskacz form odlewniczych sklada sie z duzej
iloSci pojedynczych cze$ci. Manipulowanie nimi
zabiera wiele czasu i wymaga czesto pracy
dwoéch robotnikéw. Taki dociskacz form odlew-
niczych, zgodnie z wynalazkiem zostal zastgpio-
ny dociskaczem prostszym, obstugiwanym przez
jednego robotnika. Odpowiednio do dowolnie
obieranego rodzaju form odlewniczych, czy to
wykonywanych sposobem zestalania za pomocg
kwasu weglowego lub innego $rodka z jednej
strony, czy to wypalanych w wysokich tempe-
raturach, ogniotrwatych, przypominajgcych ka-
mien, np. szamotowych z drugiej strony, stosu-
je sie dwa réine wykonania tych dociskaczy.

Dociskacz, przeznaczony dla form odlewni-
czych, wykonanych sposobem zestalania kwa-
sem weglowym lub dowolnym innym $rodkiem,
sklada sie z jednego elementu ze sprezynujg-
cym kablgkiem. Jedna poléwka skrzynki for-
mierskiej wraz ze skrzynkami pomocniczymi
i wlozonymi don formami odlewniczymi zostaje
bardzo szybko dociSnieta do szyn kélkiem
recznym tak, iz sily dociskajgce sg przyklada-
ne w dwéch punktach; druga poléwka dociska-
na jest do szyn tak, ze sita dociskajaca przylo-
zona jest w jednym punkcie. Elastyczna podusz-
ka miedzy tylng $ciang skrzyni formierskiej
i forma odlewniczag ma za zadanie zapewnié
réwnomierny rozdzial punktowo dzialajgcej sily
na caly powierzchnie formy odlewniczej przy-
legajacej do szyn.

Dociskacz przeznaczony dla form odlewni-
czych wykonanych z ogniotrwalego materiatu
na przykiad szamoty wypalanej w wysokich
temperaturach sklada sie z dwéch oddzielnych
symetrycznych, niezaleznych od siebie czeSci,
przy czym kazda z czeSci ma za zadanie docis-
naé do spawanych szyn jedng poléwka formy
odlewniczej. W celu unikniecia w tym przy-
padku popekania jednolitych Mub sk¥adanych
form odlewniczych w czasie wstepnego podgrze-
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wania iyb w czasle odlewu, zabezpiecza sie je
przéz ufecle feh w ramki oporowe wykonane
z blachy stalowe). Te ramki oporowe maja za
zadanié przenied¢ punktowy doeisk na wieksza
powiétzchnie Zéwnatrina formy odlewniczej.

Kaida z czgéci Seiqgacza zostaje przymoco-
wana do szyn np. za pomoca chwytu obejmu-
jaeego gibwke $Zyny, 3 przymocowanego do niej
Zza pomoey Sryb, klinéw lub innych podobnych
taczniké6w. Do chwytu tego przymocowane jest
obrotowo z boku wahliwe ramie, ktére opusz-
cza sie przed potéwka formy odlewniczej. Za
pomocg §ruby dociskowej lub innej podobnej,
znajdujacej sie na koficu wahliwego famienia,
dociska sig do spawanych szyn ramke oporows
wraz z forma odlewnicza. Obydwie poléwki
form odlewniczych moga byé dociskane kolejno
jedna po drugiej, a wiee wszystkie prace przy-
gotowawcze do spawania moze wykonaé jeden
rebotnik. Obydwa dociskacze na chwytach,
obeJmuJacych gléwke szyny, posiadaja wystepy
walcowe lub innego ksztattu, na ktére moina
nasurig¢ zaleznie od potizeby albo imak pal-
nika do podgrzewania wstepnego, albo wspornik
dla tyela.

Réwniez nierozlaczng czeicia sktadowa wy-
nalazku jest to, Ze za pomocg acetylenowo-tle-
nowej mieszanki lub jnnej mieszanki, skiada-
jacej sie z paliwa i tlenu wzglednie z paliwa
i powietrza, mozna osiagnagé w bardzo kiétkim
czasie wystarczajaco réwnomierne, spelniajgce
wszystkie wymagania, ogrzewanie wstepne spa-
wanych termitowo kohcéw szyn woéwcezas, gdy
plomiei wstepnie ogrzewajacy pali sig od géry
w kanale lub kanalach przelewowych, znajdu-
jacych sie w formie odlewniczej nad gi6wka
szyn. Wskazane jest uzywaé w tym celu tzw.
palniki dyszowe, ktérych dysze wylotowe usta-
wia sie szeregowo odpowiednio do ksztaltu
przekroju kanatu przelewowego.

Ten zgodny z wynalazkiem sposéb wstepnego
ogrzewania nadaje sie specjalnie dobrze przy
korzystaniu z prefabrykowanych form odlew-
niczych, skladajacych sie z dwéch lub wigeej
cze$ci. Czas potrzebny na podgrzanie formy,
jak pokazuja szczegélowe badania, jest wigcej
niz o polowe kroétszy od czasu zuziywanego na
podgrzewanie form dotychczas stosowanych.
Nastepng zalety jest to, Zze po skonieczonym pod-

grzewaniu nie trzeba zamyka¢ 2adnych kana-.

16w, gdyz wyjscia wszystkich kanaléw znajdu-
ja sie w gérnej czesci formy.

Priy tym nowym sposobie spawania sam od-
{ew odbywa sie za pofrednictwern specjalnego
tysla odlewniczego, wypelnionego materiatem
ogniotrwalym i zaopatrzonego w otwér wypty-
wowy wzglednie tulefke wyplywows, a znaj-
dujacego sie infedzy tyglem dla reakcji termi-
towej i fofma odlewniczg i doprowadzajacego
do formy odlewniczej stal,-wytworzena w cza-
sie reakeji termitowej. Przez zastosowanie tygla
posredniczacego uzyskuje sie to, ze juz w cza-
sie wstephego podgrzéewania moze byé przygb-
towany tygié¢l dla reakéji termitowej i sama
feakeja moze byé zapoczatkowiana. W ten spo-
séb nie traci sie nic z ciepla, ktére doprowa-
dzone zostalo do formy odlewniczej w czasie
podgrzewania wstepnego. ’

Tygiel poSredniczacy moze byé powigzany w
dowolny - spos6b z dociskaezem albo umieszezo-
ny na opisanych wyzej ramkach oporowych dla
form odlewniczyeh. Wskazanym jest réwniez
zamiast tygla posredniczacego stosowanie, pros-
tej wykonanej w ksztalcie ezaszy, ogniotrwalej,
niemacznym kosztem seryjnie wykonywanej
rynienki. W razie nie nadawania sig jej do dal-
szege uzytkowania, mozna jg latwo wymieniaé
na nowa.

W celu przyspieszenia procesu spawania zu-
zel, towarzyszacy stali, wytwarzanej w czasie
reakeji termitowej, nalezy natychmiast po
przejéciu jego przez tygiel posredniczacy, od-
prowadzi¢ do umieszczonego w dowolnym miej-
scu na urzadzeniu spawalniczym zbiorniczka
zuzla, ktéry nastepnie wyrzuca sie.

Wymagane obecnie po ukonczonym spawaniu
reczne usuwanie przelewu i nadmiaru materia-
tu z wierzchu i z bokéw gléwki szyny, moze byé
zastgpione kilkuminutowyrn mechanicznym szli-
fowaniem, gdyz wystajacy ponad gléwke szyny
przelew jest tak zmniejszony, ze wysoko§é jego
wynosi zaledwie kilka milimetréw. Zgodnie
z wynalazkiem uzyskuje si¢ to w ten sposob,
ze tuz przed wlaniem stali uzyskanej w wyniku
reakcji termitowej, tzn. zaraz po usunieciu pal-
nika, zatyka sie potrzebny do podgrzewania,
a stuzacy jednoczeénie jako przelew gérny otwor
formy odlewniczej, najlepiej za pomocg uprzed-
nio podgrzanej ogniotrwatej zasuwki, ktéra
jest tak wuksztaltowana, ze doplywajgca stal
z tygla termitowego moze utworzyé ponad
gléwka szyny tylko maly, wystarczajacy jednak
do dobrego zespawania gldwki szyny nadmiar
materialu o grubosei kilkku milimetréw.

Boczne nadmiary materialu na gléwee szyny
sg réwniez zmniejszone, gdy¥i przewidziane do
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tego celu wybrania s przewidziane o zmniej-
szonych wymiaragh juz przy wykonywanlu for-
my odlewnieczej. Okazalo sig, Ze pomimo WPro-
wadzenja tych zmian ogrzewanie wstgpne nie
pogorszyle si¢ wzglednie nie przediuzylo sie.
TFakie zadania, jak odgazowywanie formy od-
lewniezej, wyplukiwanie oderwanych czastek
formy itp. wykenywane przez zamknigly prze-
lew nad gléwka szyny, przejmuja istniejgce
w kagdej poléwce formy kanaly wlewowe, kié-
re w tym celu prowadzone sg przez cala potéw-
ke formy odlev{miczej. Kanaly te s3 umieszczone
w $§rodku miedzy obydwoma odpowietrznikami
i koncza sie na poziomie stopy szyny. Oprécz
tego w kadale t¥m istniéje boezny odplyw, kt6-

ry prowadzi do dolnej krawedzi gléwki szyny.

Urzadzenle do spawania termitowego wedtug
wynalazki wykofiane jést Jak nastepuje (fig. 2).

Obydwae prefabrykowane, skladajace sig
w danym przypadku z ksztattek 15, 16 i 17 wy-
suszone poléwki formy odlewniczej, wykonane
sposobem zestalania kwasem wgglowym lub do-
wolnie inaczej zosta;a wciéniete w obydw1e
poléwki skrzynki formierskiej 19 albo wprost
razem z poduszkg-18 z masy elastyeznej, albo,
co jest bardziej wskazane, po uprzednim uje-
ciu ich w skrzynki pomocnicze 20. Za pomocg
dociskacza f6fth 21, przéz obrét kétka reczriego
22 obydwie poléwki skfzynki formierskiej 19
sostajg purnktowo docisniete do koficéw szyn
1 i 2. Znajdujaca sie miedzy ksztalkami formy
odlewniczej 15, 16, 17 i tylna $ciang skrzynki
formierskiej 19 elastyczna poduszka zapewnia
doktadne doci$niecie, W koficu za pomocg rzad-
kiej masy formierskiej lub gliny uszczelnia sie
skrzynke formierska w stosunku do spawanych
szyn.

Przez znajdujacy sie ponad gléwksy szyny,
a obejmujgcy cala jej szeroko§é otwér przele-
wowy 23 wprowadza sie palnik 24. Palnik ten
jest umieszézotiy na tréjnoznym koziotku. Dwie
jego nogi 25 wchodza w oezka dociskacza 21
form, podczas gdy trzecia noga 26 spoézywa na
szynie. Dzieki temu uzyskuje si¢ to, Zze §rodek
palnika zawsze pokrywa sie z Srodkiem prze-
lewu 23. Wychodzacy z palnika ptomienn omywa
gléwke szyny wiasnie w strefle swej najwyzszej
temperatury. Szyjka szyny jest omywana tylko
przez waska wstege plomienia. Catkowita wste-
ga plomienia rozszerza sie ku dotowi i przy
obnizonej juz temperaturze trafia na stope
szyny. Poszczeg6lne strefy plomienia przeto do-
pasowane s do zapotrzebowania ciepla przez

przekréj szyny. Odprowadzame gazéw spalino-
wych z formy odbywa sie przez kataly 27 i 28.

Tuz przed ukoAczeniem procesu wstepnego
ptdgrzewania tygiel pofredniczacy 29 zostaje
przestawiony 2 polozehia dla podgtzewania (na
fig. T pokazany limia punktowsy) w potozénie
wlewania. Palnik 23 zostaje usuniety w tym
czasie, gdy reakcja termitowa w tyglu T juz
przebiega. Stal powstala w w;niku reakcji ter-
mitowej po skonczeniu tej reakcji zostaje spusz-
ezona w znany sposéb po usuniqciu korka 11,
zamykajgcego otwoér spustowy tygla. Plynna
stal popriez tygielek poéredmiczacy 29, poprzez
obydwa otwory spustowe 30 i kanaly wlewowe
28 doptywa do wnqtrza 5 formy odlewmczeJ
Mozna réwniez zamiast tygla poéredniczacego 29
zastosowaé tyglelek z tuleJka spustowa 31, za-
wieszany na skrzynce formierskiej 19. Woweczas
stal sp!ywa jednostronnie przez jeden z dwoéch
kanaiéw 28 do wydrazenia 5 formy odléwniczej.
Zuzel splywa z boku do zawiesZonego na
skrzynce formierskiej 19 zbiornika zuzlowego
32, ktéry zaraz po tym zostaje usuniety. Z kolei
forma odlewnicza zostaje zdjeta, a spoina zo-
staje obrobiona w sposéb ogélnie znany.

Urzydzenie do spawania termmitowego szyn
weédtug wynalazku w przypadku stoSsowania
form odlewniczych z materialéw ogniotrwatych
wypalanyeh w wysokich temperaturach, np.
z szamoty, jest blizej opisane na fig. 10—12.
Przed nalozeniem potéwek 33 i 34 form odlew-
niczych umotowuje si¢ na gléwee szyny oby-
dwie cze$ci 35 i 36 dociskacza form w ten spo-
sOb, aby korice ich obydwoéch; sprowadzonych
do poziomu  wahliwych ramion znalazly sie
swymi punktami lub powierzchniami docisku
mniej wiecej w $rodku uderzenia. Po tym wkla-
da sie swobodnie obydwie pol6wki 33 i 3¢ formy
odlewhiczej w ramki oporowe 37 i 38 i wraz
z nimi dociska sie przez dokrecanie frub docis-
kowych razem lub kelejno do spawanych szyn
1 i 2 po uprzednim opuszczeniu w dél Sciska-
jgcych forme wahliwyeh ramion elementéw
35 i 36. W koficu uszczelnia sie¢ wzgledem szyn
potéwki form odlewniczych — albo przez za-
smarowanie gling ogniotrwalg rowkéw uszczel-
niajacych wzglednie splaszczonych krawedzi 39,
albo przez zalozenie sznura azbestowego. W
znajdujgce sie nad gléwka szyny w obregbie
formy odlewniczej rowki lub wybrania o prze-
kroju w ksztalcie jaské6iczego ogona lub o in-
nym dowolnym ksztalcie wsuwa sie, wykonane
z materialu ogniotrwatego korki lub zasuwki
40; korki te lub zasuwki wciska sie glebiej lub
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plyciej w potéwki form odlewniczych, odpo-
wiednio do stopnia zuzycia gléwek spawanych
szyn.

Po wykonaniu tych czynnoSci nasuwa sie
pier§cien podirzymujacy 41 palnika na sworzen
cze$ei 35 lub 36 dociskajgcego forme i zamoco-
wuje sie za pomoca wkretéw lub dowolnie
inaczej.

Na przeciwleglym elemencie, dociskajgcym
forme zamocowuje sie¢ podobnie wspornik 42
dla tygla napelnionego mieszanka termitows
i przygotowanego ‘do wykonania spawania.
Miedzy tyglem i forma odlewnicza ustawia sie
rynienke wlewowsg 43.

Po ukoniczeniu podgrzewania wstepnego otwor
dla palnika zamyka sie podgrzanym uprzednio
ogniotrwalym elementem lub zasuwka 46, w ten
spos6bb, e miedzy gbérng powierzchnia szyny
i wsunietym elementem pozostanie wolna prze-
strzenn o wysoko$ci kilku milimetréw. Ilo§é uzys-
kanej z reakcji termitowej stali jaka do tej
przestrzeni wplynie wystarcza jednak do uzys-
kania wlasciwego nadtopienia materialu szyny.
Zamiast wkladania dwéch uszczelniajacych za-
suwek 40 i zasuwki 45 zamykajgcej przelew,
mozna po ukonczonym podgrzewaniu wstep-
nym zalozyé jeden wspélny element zamykaja-
cy 46.

Uzyskana w wyniku reakcji termitowej stal
splywa jednostronnie do formy po rynnie wle-
wowej 43 przez jeden z dwéch kanaléw wle-
wowych 47; ze strumienia tego jedna cze§é do-
staje sie na sp6d pod podstawe szyny, a druga,
przez odgaleziony kanat 48 — pod gléwke szy-
ny. Kanat prowadzacy do podstawy szyny mo-
zna pomingé. W formie odlewniczej podnoszaca
sie do géry stal napelnia réwniez bardzo waska
przestrzen, lezaca nad gléwka szyny i utworzo-
ng przez wsuniety element lub zasuwke 45,
wzglednie element zamykajacy 46 i gbérng po-
wierzchnie szyny w :ten sposéb, aby nie moégt
powstaé duzy, wymagajacy p6Zniejszego usu-
njgcia przelew. Boczne nadmiary materialu na
gléwce szyny mozna usuwaé mechanicznie po
krétkim ich przestygnieciu. Mozliwo§é ruchu po-
ciggu po miejscu spawanym istnieje jednak juz
przed usunieciem nadmiaru materiatu.

.

Zgodny z wynalazkiem spos6b spawania na-
daje sie specjalnie dobrze do spawania szyn.
Prefabrykowane formy odlewnicze, skrécony
czas podgrzewania wstepnego, uproszczenie
i zmniejszenie cigzaru urzadzenia przy lgcznym
zastosowaniu skracajg wiecej, niz o potowe czas,
potrzebny do spawania termitowego; w ten spo-
s6b teraz nawet w czasie bardzo krétkiej przer-
wy w ruchu pociggéw mozna dokonaé spawa-
nia termitowego, przy czym ma miejsce oszczed-
no§¢ na iloSei o0s6b potrzebnych do obstugi
urzadzenia.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do spawania termitowego ele-
mentéw maszynowych, zwlaszcza szyn, zna-
mienne tym, ze sklada sie z prefabrykowa-
nych ksztaltek (15, 16, 17) z materialu ognio-
trwatego, ktére ulozone sg najkorzystniej we
wstawianej skrzynce (19) dalej z szybko- za-
ciskajgcego uchwytu (21) dla dociskania
ksztattek (15, 16, 17) do spawanych elemen-
t6w maszynowych oraz z umieszczonego po-
nad ksztattkami (15—17) palnika (24) do pod-
grzewania wstepnego.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze posiada elastyczng poduszke (18), umiesz-
czong miedzy ksztaltkami (15, 16 i 17) a wsta-
wiang skrzynkg (19).

3. Urzadzenie wedlug zastrz 1 i 2, znamienne
tym, ze na szybko zaciskajagcym uchwycie
(21) umieszczony jest w potozeniu roboczym
odlewniczy tygiel rozdzielezy (29) przechylny,
przeznaczony do kierowania do skrzynek
formierskich stali, uzyskanej w wyniku re-
akcji termitowej.

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—3, znamienne
tym, ze posiada skrzynke zuzlowg (32), za-
wieszong z boku na ksztattkach (15, 16, 17)
lub na wstawianej skrzynce (19).

Elektro-Thermit Gmb.H.

Zastepca: Kolegium Rzecznik6w Patentowych
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