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Przedmiotem wynalazku jest sposéb spawania lu-
kowego grubosciennych ksztaltownikéw, zwlaszcza
szyn, bez konieczno$ci ich obracania i o znacznej
dlugosci, w celu wuzyskania zlacza o nalezytych
wlasnosciach wytrzymalosciowych, przez zastoso-
wanie pomocniczych podkladek.

Sposéb ten polega na zblizeniu spawanych ksztal-
townikéw na potrzebng odleglo$é i spawaniu ich
poziomymi $ciegami, poczynajgc od dolu do goéry
ksztaltownika.

W czasie spawania zlgcze oblozone jest od dolu
i z bokéw cienkimi nakladkami z blachy stalowej,
nie pozwalajgcymi na wyciekanie stopiwa. Na-
kladki te pozostajg na wykonanym zlgczu.

Dotychczas spawanie tego rodzaju ksztaltowni-
kow odbywalo sie za pomocg nakladek z blachy
miedzianej, utrzymywanych przy ksztaltownikach
systemem uchwytéw i zaciskéw.

Zaréwno konieczno$¢ manipulowania tymi uchwy-

~ tami jak i potrzeba czyszczenia i chlodzenia w cza-

sie spawania nakladek miedzianych oraz ich szyb-
kie zuzycie, stanowig wady tego sposobu, ktoére
usuwa sposob spawania wedlug wynalazku.
Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladach wykonania spawania szyny na rysunku,
na ktérym fig. 1 przedstawia widok z boku
dwoch szyn przygotowanych do spawania, fig. 2
i fig. 3 — stadium spawania stopki szyn widzia-
ne od czola styku dwoéch szyn i z boku, fig. 4
i fig. 5 — stadium spawania szyjek szyn widziane
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od czola styku i z boku, fig. 6 i fig. 7 — stadium
spawania glowek szyn widziane od czola i z boku
oraz fig. 8 i fig. 9 — stadium zakonczenia spawa-
nia po doprowadzeniu gléwek szyn spawanych do
prawidlowego ksztaltu.

Zlqéze szyn, zespawane sposobem wedlug wyna-
lazku, przedstawione na fig. 8 i 9, sklada sie ze
spoiny 1, 1gczacej konce 2 i 3 spawanych szyn oraz
z blach stalowych nakladkowych 4, 5 i 6 przyle-
gajacych do stopki, szyjki szyny 5 i glowki szy-
ny 6. Blachy te potrzebne byly tylko w czasie spa-
wania, ktoérego przebieg przedstawia sie nastepu--
jaco. Konce 2 i 3 spawanych szyn zbliza sie do sie-
bie na potrzebng odleglo$é, po czym unosi sie je
lekko do goéry, ustawiajgc na podkladki 7 i 8 i ogrze-
wa sie, przykladowo do temperatury 300—350°C,
palnikiem acetylenowo-tlenowym lub .innym. Pod-
grzewanie wstepne uzaleznione jest od skladu che-
micznego spawanegb materialu, a zwlaszcza od za-
wartosci wegla.

W tym polozeniu pod stopki szyn przyspawa
sie punktowo stalowg blache nakladkowg 4, za-
bezpieczajgca przed wyciekaniem stopiwa i przy-
stepuje sie do spawania stopki szyny, ukladajac
poszczegblne  poziome $ciegi spoiny od osi szyny
do zewnetrznego brzegu stopki, uzyskujac spoing 9
w stopce. Nastepnie przyspawa sie punktowo na-
kladke 5 na jedna strone szyjek koncow szyn, po
czym przystepuje sie do spawania szyjek szyn,
uzyskujac spoine 10 szyjki.
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Wreszcie przyspawa sie punktowo stalowa bla-
che 6 pod gléwki szyn, ze strony przeciwnej, niz
przyspawana byla nakladka 5 na szyjki i wykonuje
sie spoine 11 miedzy gléwkami szyn.

Ostatnig czynnos$cig jest zdjecie nadlewu 12 spo-
iny na gléwce szyny i jej wygladzenie.

Zastrz®zenie patentowe
Sposéb  spawania lukowego grubosciennych
ksztaltownikéw, zwlaszcza szyn, bez koniecznosci

ich obracania, polegajacy na lgczeniu nieukosowa-
nych konecéw Kksztaltownikéw poziomymi $ciegami,
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idgcymi w poprzek spawanego przekroju jeden nad
drugim i idgcych od dotu do géry, znamienny tym,

. ze w celu zabezpieczenia przed wyciekaniem spo-
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iwa, przyspawa sie punktowo stalowe blaszane na-
kladki, najpierw nakladke (4) pod stopki szyn, na-
stepnie po wykonaniu spoiny (9) stopki, przyspa-
wa sie nakladke (5) na jedng strone szyjki i wy-
konuje sie spoine (10) szyjki, po czym przyspawa
sie z drugiej strony szyjki nakladke (6) i wyko-
nuje sig spoine (11) gléwek szyn, przy czym po
zdjeciu nadlewu (12) spoiny z gléwki szyny pozo-
stawia sie nakladki (4), (5) i (6) na wykonanym
zlgczu.

Fig 1 3
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