
<>̂

Warszawa, 10 listopada 1936 r.

*-.
>

RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEJ

OPIS PATENTOWY 1%.Ms%
Nr 23829. KI. ł9~a~2o7

Stanisław Dunin-Markiewicz
(Pionki, Polska),

Stefan Raczyński
(Pionki, Polska)

i Alfred Sznerr
(Warszawa, Polska).

Eołl/Ufa

Sposób spawania zapomocą termitu przedmiotów metalowych, zwłaszcza szyn kolejowych.

Zgłoszono 25 maja 1934 r.
Udzielono 7 września 1936 r.

Znaine są liczne sposoby spawania ter-
mitowego przedmiotów metalowych, zwła-
szicza szyn, kolejowych, połączone z uprzed-
niem ogrzewaniem powierzchni spawanych.
Podgrzewanie to uskutecznia się dotych¬
czas zapoimocą palników benzynowych,
benzolowych i Ł d., t. j. palników o płomie¬
niu, utworzonym z paliwa ciekłego i po¬
wietrza. Tego rodzaju sposoby ogrzewania
wykazują jednak tę niedogodność, że z po¬
wodu niskiej temperatury płomienia tem¬
peratura końców przedmiotów, przeznaczo¬
nych do spawania, jest zbyt niska, a samo

ogrzewanie wymaga zbyt długiego czasu,
co, zwłaszcza przy spawaniu szyn kolejo¬
wych, stanowi dużą wadę.

Wynalazek niniejszy ma nia celu usu¬
nięcie niedogodności powyższych. Cel ten
osiąga się w ten sposób, iż wstępne ogrze¬
wanie końców przedmiotów spawanych, iip.
szyn kolejowych, uskutecznia się zapomo¬
cą płomienia, powstającego przez spalanie
w czystym tlenie acetylenu, wodoru lufo
węglowodoru w stanie gazowym; płomie¬
niem tym doprowadza się powierzchnie łą¬
czone do temperatury ogrzewania wstęp-



nego i dopiero po osiągnięciu tej tempera¬
tury przystępuje się do spawania alumi-
nołermicznego, zabezpieczywszy uprzednio
końce przedmiotów? spawanych od stopie¬
nia przez nałożenie odpowiedniej nakładki
ogniotrwałej; po ukończeniu procesu spa¬
wania aluminoterimicznego, tymże płomie¬
niem np. acetyienowo - tlenowym, wykony¬
wa się termiczną obróbkę i nadawanie o-
stateczne kształtu połączeniu przez wyża¬
rzanie, przekucie i w razie spawania szyn—
wygładzanie spojonej powierzchni, otrzy¬
mując w ten; sposób wykończoną robotę bez
mechanicznej obróbki.

Sposób ten w pcw-ównaniu ze ananemi
sposobami spawania termitowego wykazuje
liczne korzyści.

Dzięki wysokiej temperaturze płomienia
acetyienowo - tlenowego czas wstępnego
ogrzewania jest znacznie krótszy i tempe¬
ratura styku jest równomierniej sza, wsku¬
tek czego otrzymuje się lepsze właściwości
mechaniczne spoiny, uszlachetnionej je¬
szcze dodatkowo przekuwaniem i obróbką
termiczną, która usuwa ewentualnie po¬
wstałe podczas spawania naprężenia, oraz
ulepsza strukturę materjału w miejscu po¬
łączenia; ponadto cały proces spawania w
części przygotowawczej i końcowej jest
znacznie krótszy.

Spawanie według wynalazku uskutecz¬
nia się w sposób następuijący.

Styk szyn, zaopatrzony w przyrząd za¬
ciskowy, umożliwiający dociskanie do sie¬
bie końców szyn, umieszcza się w znanej
formie dwudzielnej, pozostawiając między
końcami szczelinę o szerokości 3 — 15 mm.
Między końce szyn można wstawić w razie
potrzeby odpowiednią wkładkę z żelaza
miękkiego. Następnie styk szyn ogrzewa
się palnikiem np. acetyienowo - tlenowym
aż do osiągnięcia przez końce szyn tempe¬

ratury zgrzewania, wlewa się do formy
masę termitową, nałożywszy uprzednio na
główkę szyn w miejscu styku nakładkę o-
gniotrwałą w celu zabezpieczenia główki
od stopienia przez leiznę, dociska się koń¬
ce szyn do siebie celem zespolenia końców
spojonych, poczem miejsce spojone wyża¬
rza płomieniem acetyienowo - tlenowym,
przekuwa na gorąco i wykańcza się tymże
płomieniem.

Za sir z e ż e n i a p a t ent o w e.

1. Sposób spawania zapomocą teraiitu
przedmiotów metalowych, zwłaszcza szyn
kolejowych, z zastosowaniem podgrzewa¬
nia wstępnego miejsc spawanych, znamien¬
ny tern, że podgrzewanie wstępne usku¬
tecznia się zapomocą płomienia acetyieno¬
wo - tlenowego lub płomienia, utworzone¬
go z innego węglowodoru gazowego i tlenu,
który temperaturę metalu spawanego pod¬
nosi do punktu zgrzewania, poczem dopie¬
ro stosuje się proces alluminotermiczny,
części spawane dociska do siebie i miejsce
spojone przekuwa, zgrzewając je palni¬
kiem, dzięki czemu usuwa się naprężenia
wewnętrzne i nadaje ostateczną formę wy¬
kończenia bez obróbki mechaniczne}.

2. Sposób spawania według zastrz. 1,
znamienny tern, że styk przedmiotów spa¬
wanych przed zastosowaniem procesu alu-
minotermicznego zabezpiecza się1 zwierzchu
przed stopieniem przez nałożenie nakładki
ogniotrwałej.
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