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Termostaty dwumetalowe działają, jak
wiadomo, niepewnie. Ujawnia się to szcze¬
gólnie wtedy, gdy temperatura zmienia się
w granicach dość znacznych, ponieważ mię¬
dzy ttżytemi metalami, o rozmaitej rozsze¬
rzalności występują bardzo znaczne napię¬
cia. Tworzywa miękkie, używane zwykle do
lutowania, nie wytrzymują tych napięć,
wskutek czego w miejscach lutowanych wy¬
stępują zmiany i niedokładności, które skra¬
cają okres pracy termostatu. To samo doty¬
czy również i termostatów nitowanych, po¬
nieważ nity różnią się spółczynnikiem roz¬
szerzalności cieplnej przynajmniej od jed¬
nego z metalów łączonych, wskutek czego
na złączeniach szybko się luzują;

Skoro zaś metale topliwe spawać bę¬

dziemy sposobem zwykłym lub zastosujemy
samospawanie, wytwarzając połączenie sta¬
łe, np. skoro będziemy spawać żelazo, stal
i ich stopy, natenczas wysoka temperatura
stosowana przy spawaniu wpływa nieko¬
rzystnie na szwy i te tracą na zdolności
przeciwstawiania się rozszerzaniu się meta¬
lów. Stosownie do wynalazku, wszystkie te
trudności zostają usunięte przez zastosowa¬
nie spawania elektrycznego. Dzięki spawa¬
niu miejscami, (zszywaniu), mamy możność
szkodliwe wpływy wysokiej temperatury
spawania ograniczyć tylko do> części po¬
wierzchni spawalnych, odpowiednio do
grubości materjału, wskutek czego z jednej
strony wytwarza się nadzwyczaj mocne i
jedinolite połączenie, a z drugiej strony two-t



rzywo pracuje zadawalniająco, nie ulegając
% zmianom w miejscach zetknięcia.

Studząc, ^zględnie odprowadzając cie-
''' pło, jak również miarkując szybkość spawa^

nia i siłę prądu, możemy oddziaływać ko¬
rzystnie na rezultat i odpowiednio zmieniać^
elastyczną równowagę pod względem tem¬
peratury. Temperatury obu metali wzglę¬
dem siebie mogą być utrzymywane do tego
celu na różnych wysokościach. Ciecze o-
chładzające należy miarkować w ten spo¬
sób, aby zapobiec częściowemu hartowaniu;
przeciwnie, ciecze te, np, w wypadku stali,
która w temperaturze spawania: zostaje har¬
towania, ale którą przez odpuszczanie moż¬
na odhartować, powinny jednocześnie słu¬
żyć do odhartowywania.

Wogóle, w praktyce korzystnie jest miar¬
kować temperaturę zapomocą nakładania
ciał, posiadających odpowiedni spółczynnik
rozszerzalności cieplnej, najpraktyczniej
miedzi lub glinu.

Występujące w tych ostatnich przyrosty
temperatur zostają usunięte studzeniem,
najkorzystniej zapomocą zewnętrznego lub
wewnętrznego zwilżania cieczami ochładza-
jącemi.

Korzystnie jest zużytkować służące do
odprowadzania ciepła powierzchnie w celu
zaciśnięcia obu metalów.

Mogą one współdziałać przytem ze skrę¬
tem elektrod, przyczem przyciskanie łago¬
dzi się sprężystem obciążeniem. Powierzch¬
niom prowadniczym najwłaściwiej będzie
nadać kształt taki, aby jeden przynajmniej
bok przylegał sprężyście w celu zapewnie¬
nia jednostajnego odprowadzania ciepła. W
wypadku dwumetalu w postaci wstęgi bywa^
rzeczą korzystną w celu prawidłowego wy¬
ginania rozmieścić punkty spawania na jed¬
nakowych niewielkich odległościach szere¬
giem wzdłuż wstęgi.

W wypadku kilku szwów lub szeregów
punktów rozmieszcza się je w sposób podob¬
ny, ale jednocześnie, a więc z działającemi
jednocześnie elektrodami, w celu usunięcia

napięć kątowych i odpowiadających im wy¬
chyleń termostatu.

W .wypadku punktów, rozmieszczonych
na powierzchniach, można zapomocą syme¬
trycznego lub centralnie symetrycznego roz¬
mieszczenia tychże usunąć przy odpowied-
niem miarkowaniu ciepła napięcia kątowe
albo wytwarzać pożądane napięcia częścio¬
we, -w

Wykonane, w myśl wynalazku, termosta¬
ty dają wyniki szczególnie pomyślne za¬
równo pod względem jednostajiiościi prze¬
wodnictwa, jak i wytrzymałości mechanicz¬
nej, f ;

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyrobu termostatów dwu-
metalówych, znamienny tern, że oba metale
przypawają się do siebie elektrycznie w ten
sposób, że zostają związane częścią tylko
swych powierzchni zetknięcia.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tern, że podczas spawania metale utrzymują
się niezależnie od temperatury spawamia w
temperaturze, w jakiej pożądana jest rów¬
nowaga elastyczna ogniw termostatu.

3. Sposób według zastrz. 2, znamienny
tern, że temperatura ta osiąga się miarkowa¬
niem szybkości spawania, odprowadzania
ciepła! i t. d.

4. Sposób według zastrz. 1 i 3, zna¬
mienny tern, że odhartowywanie punktów
spawania uskutecznia się w razie potrzeby
płynem chłodzącym.

5. Sposób według zastrz. 1 — 3, zna¬
mienny tern, że regulowanie ciepła odbywa
się przez powierzchnie ciał, przylegających
do narzędzi.

6. Sposób według zastrz. 1 — 3 i 5f
znamienny tern, że odprowadzające ciepło
ciała wywierają jednocześnie w sposób
miarkowalny ciśnienie podczas spawania.

7. Sposób według zastrz. 1 —■. 6, zna¬
mienny tern, że dwa paski metalowe.zosta?,
ją związane jednym jedynym biegnącym w



kierunku długości szwem lub szeregiem
punktów.

8. Sposób według zastrz, 1 — 6, zna¬
mienny tern, że dwa paski metalowe zostają
związane zapomocą jednoczesnego zlutowa¬

nia dwu lub kilku szwów albo szeregów
punktów.

W. E. Ernst

Zastępca: M, Skrzypkowski,
rzecznik patentowy

Druk L. Bogusławskiego, Warszawa.
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