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Znane sg liczne sposoby spawania ter-
mitowego przedmiotéw metalowych, zwla-
szcza szyn kolejowych, polaczone z uprzed-
niem ogrzewaniem powierzchni spawanych.
Podgrzewanie to wskutecznia sie dotych-
czas zapomoca palnikéw benzynowych,
benzolowych i t. d., t. j. palnikéw o plomie-
niu, utworzonym z paliwa cieklego i po-

wietrza. Tego rodzaju sposoby ogrzewania

wykazuja jednak te niedogodnosé, ze z po-
wodu niskiej temperatury plomienia tem-
peratura koricow przedmiotéw, przeznaczo-
nych do spawania, jest zbyt niska, a samo

ogrzewanie wymaga zbyt dlugiego czasu,
co, zwlaszcza przy spawaniu szyn kolejo-
wych, stanowi duza wade.

Wynalazek niniejszy ma ma celu usu-
nigcie niedogodnosci powyzszych. Cel ten
osiaga sie w ten sposéb, iz wstepne ogrze-
wanie koricow przedmiotéw spawanych, np.
szyn kolejowych, uskutecznia sie zapomo-
ca plomienia, powstajacego przez spalanie
w czystym tlenie acetylenu, wodoru lub
weglowodoru w stanie gazowym; plomie-
niem tym doprowadza sie powierzchnie 13-
czone do temperatury ogrzewania wstep-



nego i dopiero po osiagnieciu tej tempera-
tury przystepuje si¢ do spawania alumi-
notermicznego, zabezpieczywszy uprzednio
kofice przedmiotéw spawanych od stopie-

nia przez nalozenie odpowiedniej naktadki -

ogniotrwalej; po ukoriczeniu procesu spa-
wania aluminotermicznego, tymze plomie-
niem np. acetylenowo - tlenowym, wykony-
wa sie termiczna obrébke i nadawanie o-
stateczne ksztaltu polaczeniu przez wyza-
rzanie,
wygladzanie spojonej powierzchni, otrzy-
mujac w ten sposéb wykoriczona robote bez
mechanicznej obrébki.

Sposéb ten w poréwnaniu ze znanemi

sposobami spawania termitowego wykazuje
liczne korzysci.

Dzigki wysokiej temperaturze ptomienia
acetylenowo - tlenowego czas wstepnego
ogrzewania jest znacznie krétszy i tempe-
ratura styku jest rownomierniejsza, wsku-
tek czego otrzymuje sie lepsze wlasciwosci
mechaniczne spoiny, uszlachetnionej je-
szcze dodatkowo przekuwaniem i obrobka
termiczna, ktéra usuwa ewentualnie po-
wstale podczas spawania maprezenia, oraz
ulepsza struktur¢ materjalu w miejscu po-
taczenia; ponadto caly proces spawania w
czesci przygotowawczej i koricowej jest
znacznie krétszy.

Spawanie wedlug wynalazku uskutecz-
nia si¢ w sposéb nastepujacy.

Styk szyn, zaopatrzony w przyrzad za-
ciskowy, umozliwiajacy dociskanie do sie-
bie koricow szyn, umieszcza si¢ w znanej
formie dwudzielnej, pozostawiajac miedzy
koricami szczeline o szerokosci 3 — 15 mm.
Miedzy korice szyn mozna wstawi¢ w razie
potrzeby odpowiednia wkladke z zelaza
migkkiego. Nastepnie styk szyn ogrzewa
si¢ palnikiem np. acetylenowo - tlenowym
az do osiagnigcia przez kofice szyn tempe-

przekucie i w razie spawania szyn —

ratury zgrzewania, wlewa si¢ do formy
mase termitowa, natozywszy uprzednio na
gtowke szyn w miejscu styku naktadke o-
gniotrwala w celu zabezpieczenia glowki
od stopienia przez leizng, dociska sig kon-
ce szyn do siebie celem zespolenia koricow
spojonych, poczem miejsce spojone wyza-
rza plomieniem acetylenowo - tlenowym,
przekuwa na goraco i wykarcza sie tymze
plomieniem.

Zasirzezenia patentowe.
1. Sposéb spawamia zapomoca termitu

przedmiotow metalowych, zwlaszcza szyn
kolejowych, z zastosowaniem podgrzewa-

- mia wstepnego miejsc spawanych, znamien-

ny tem, ze podgrzewanie wstepne usku-
tecznia sie zapomoca plomienia acetyleno-
wo - tlenowego lub plomienia, utworzone-
go z innego weglowodoru gazowego i tlenu,
ktéry temperature metalu spawanego pod-
nosi do punktu zgrzewania, poczem dopie-
ro stosuje si¢ proces aluminotermiczny,
czesci spawane dociska do siebie i miejsce
spojone przekuwa, zgrzewajac je palni-
kiem, dzieki czemu usuwa si¢ naprezenia
wewnetrzne i nadaje ostateczna formg wy-
koriczenia bez obrébki mechannczne]

2. Sposéb spawania wedlug zastrz. 1,
znamienny tem, ze styk przedmiotéw spa-
wanych przed zastosowaniem procesu alu-
minotermicznego zabezpiecza sie zwierzchu
przed stopieniem przez nalozenie maktadki
ogniotrwalej.
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