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Termostaty dwumetalowe dzialaja, jak
wiadomo, niepewnie. Ujawnia sie to szcze-
g6lnie wtedy, gdy temperatura zmienia sig
w granicach do$§é znacznych, poniewaz mie-
dzy uzytemi metalamj o rozmaitej rozsze-
rzalnoéci wystepuja bardzo znaczne napie-
cia. Tworzywa miekkie, uzywane zwykle do
lutowania, nie wytrzymuja tych napigé,
wskutek czego w miejscach lutowanych wy-
stepuja zmiany i niedokladnosci, ktére skra-
caja okres pracy termostatu. To samo doty-
czy réwniez i termostatéw nitowanych, po-
niewaz nity roznia si¢ spétczynnikiem roz-
szerzalnosci cieplnej przynajmniej od jed-
nego z metaléw laczonych, wskutek czego
na zlaczeniach szybko si¢ luzuja,

Skoro za§ metale topliwe spawaé be-

dziemy sposobem zwyklym lub zastosujemy
samospawanie, wytwarzajac polaczenie sta-
te, np. skoro bedziemy spawaé zelazo, stal
i ich stopy, natenczas wysoka temperatura
stosowana przy spawaniu wplywa nieko-
rzystnie na szwy i te traca na zdolnosci
przeciwstawiania sie rozszerzaniu si¢ meta-
l6w. Stosownie do wynalazku, wszystkie te
trudnosci zostajg usuniete przez zastosowa-
nie spawania elektrycznego. Dzieki spawa-
niu miejscami (zszywaniu), mamy moznosé¢
szkodliwe wplywy wysokiej temperatury
spawania ograniczy¢ tylko do czesSci po-
wierzchni spawalnych, odpowiednio do
grubosci materjatu, wskutek czego z jednej
strony wytwarza si¢ nadzwyczaj mecne i
jednolite potaczenie, a z drugiej strony two-
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rzywo pracuje zadawalniajaco, nie ulegajac
zmianom w Imejscach zetkniecia,

Studzac, wzgledme odprowadzajac cie-
plo, jak réwniez miarkujac szybko§é spawa-

nia i site pradu, mozemy oddzialywaé ko-
rzystnie na rezultat i odpowiednio zmienia¢,

elastyczng réwnowage pod wzgledem tem-
peratury, Temperatury obu metali wzgle-
dem siebie moga byé utrzymywane do tego

celu na réznych wysokosciach, Ciecze o- - -

chtadzajace nalezy miarkowa¢ w ten spo-
séb, any zapobiec czgéciowemu hartowaniu,
przeciwnie, ciecze te, np, w wypadku stali,
ktéra w temperaturze spawanig zostaje har-
towania, ale ktéra przez odpuszczanie moz-
na odhartowaé, powinny jednoczesénie stu-
2yé do odhartowywania.

Wogéle, w praktyce korzystnie jest miar-
kowaé temperature zapomocy - nakladania

cial, posiadajacych odpowiedni spétczynnik

rozszerzalnoéci cieplnej, majpraktyczniej
miedzi lub glinu.

Wystepujace w tych ostatnich przyrosty
temperatur zostaja usuniete °
najkorzystniej zapomoca zewngtrznego lub
wewnetrznego zwilzania cieczami ochtadza-
jacemi.

Korzystnie jest zuzytkowaé stuzace do
odprowadzania ciepla powierzchnie w celu
zaci$niecia obu metalow. v
 Moga one wspétdziataé przytem ze skre-
tem elektrod, przyczem przyciskanie tago-
dzi si¢ sprezystem obcigzeniem. Powierzch-
niom prowadniczym najwlasciwiej
nadaé ksztalt taki, aby jeden przynajmniej
bok przylegal sprezyscie w celu zapewnie-
nia jednostajnego odprowadzania ciepta, W
wypadku dwumetalu w postaci wstegi bywa
rzeczy korzystna w celu prawidtowego wy-
ginania rozmiesci¢ punkty spawania na jed-
nakowych niewielkich odlegloéciach szere-
giem wzdluz wstegi.

W wypadku kilku szwow lub szeregow
punktéw rozmieszeza sig je w sposéb podob-
ny, ale jednocze$nie, a wiec z dziatajacemi
jednoczeénie elektrodami, w celu usuniecia

‘studzeniem,

bedzie

napie¢ katowych i odpowiadajacych im wy-

. chyleni termostatu,

W .wypadku punktéw, rozmieszczonych

na powierzchniach, mozna zapomoca syme-
trycznego lub centralnie symetrycznego roz-
mieszczenia tychze usunaé przy odpowied-
niem miarkowaniu ciepla napiecia katowe
albo wytwarzaé pozadane napigcia czescio-
we. .
Wykonane, w my$l wynalazku, termosta-
ty daja_wyniki szczegolnie- - pomyslne za-
réwno pod-wzgledem jednostajnosci prze-
wodnictwa, jak i wytrzymalosci mechanicz-
nej. L e

- Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu termostatow dwu-
metalowych, znamienny tem, ze oba metale
przypawaja si¢ do siebie elektrycznie w ten
spos6b, ze zostaja zwiazane czeécia tylko
swych powierzchni zetknigcia.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny

temn, 2e podczas spawania metale utrzymuja

si¢ niezaleznie od temperatury spawania w
temperaturze, w jakiej pozadana jest réw-
nowaga elastyczna ogniw termostatu.

3. Sposéb wedlug zastrz, 2, znamienny
tem, ze temperatura ta osiaga si¢ miarkowa-
niem szybkosci spawania,.- odproWadzania
cieplai t. d.

4. Sposéb wedlug zastrz 1i3, zna-
mienny tem, ze odhartowywanie  punktow
spawania uskutecznia si¢ w razie potrzeby
plynem chlodzacym, .

5. Sposob wedlug zastrz. 1. — 3, zna-
mienny tem, ze regulowanie ciepla odbywa
si¢ przez powierzchnie cial, przylegajacych
do narzedzi.

6. Sposob wedlug zawstrz 1—31i5,
znamienny tem, ze odprowadzaj]ace cieplo
ciala wywieraja jednoczeénie w sposob
miarkowalny ciénienie podczas spawania.

7. Sposéb wedtug zastrz. 1 — 6, zna-
mlenny tem, ze dwa paski metalowe zosta-
ja zwiazane jednym jedynym biegnacym w



kierunku dlugosci szwem lub szeregiem nia dwu lub kilku szwéw albo szeregow

punktow. - punktéw.

8. Sposéb wedlug zastrz, 1 — 6, zna- W. E Ernst.
mienny tem, ze dwa paski metalowe zostaja Zastepca: M, Skrzypkowski,
zwigzane zapomocs, jednoczesnego znitowa- rzecznik patentowy.

Druk L. Bogustawskiego, Warszawa,
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