
RZECZPOSPOLITA
LUDOWA

URZĄD
PATENTOWY

PRL

OPIS PATENTOWY

Patent dodatkowy
do patentu

Zgłoszono:

Pierwszeństwo:

01.VIII.1967 (P 122 006)

02.VIII.1966 Niemiecka
Republika
Demokratyczna

Opublikowano: 28.11.1970

59154

KI. 49 h, 23/00

MKP B23k JjmO%
UKD

Współtwórcy wynalazku: Friedrich Proschek, Walter Novak, Dietrich
Kretzschmar

Właściciel patentu: VEB Chemische Werke Buna, Schkopau (Niemiecka
Republika Demokratyczna)

Sposób aluminotermicznego spawania półwyrobów zwłaszcza szyn

Przedmiotem wynalazku jest sposób aluminoter¬
micznego spawania półwyrobów, zwłaszcza szyn
metodą spawania ciekłym stopiwem w celu podnie¬
sienia właściwości wytrzymałościowych spoiny.

Znany jest sposób aluminotermicznego spawania
półwyrobów, zwłaszcza szyn, przy czym stosuje się
najbardziej różnorodne metody spawania. Rozwój
idzie w tym kierunku, aby przez zastosowanie od¬
powiednich środków uległ 'Skróceniu czas spawa¬
nia oraz została polepszona jakość spoiny. Cele te
próbuje się osiągnąć za pomocą różnych warian¬
tów spawania aluminotermicznego .

Jednym z pierwszych sposobów spawania alumi¬
notermicznego jest zgrzewanie aluminotermiczne.
W tym procesie wykorzystuje się do wytwarzania
spoiny jedynie ciepło wyzwolone w reakcji alu¬
minotermicznej. Wadą tego sposobu jest to, że pół¬
wyroby muszą być przygotowane w postaci równo¬
ległych płaszczyzn, a końce ich, które mają podle¬
gać zgrzewaniu, muszą być metalicznie czyste.

Do tego dochodzą jeszcze znaczne nakłady na
urządzenia, których wysoki ciężar, szczególnie w
warunkach stanowiska pracy na budowie daje się
odczuć szczególnie niekorzystnie. Próbowano rów¬
nież uprościć zgrzewanie aluminotermiczne przez
to, że wlewano pomiędzy zgrzewane przedmioty
stal przygotowaną aluminotermicznie, przy czym
mogło odpaść przygotowanie równoległych płaskich
zakończeń przedmiotów.

Sposób ten jednak nie uzyskał w praktyce żad-
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nego znaczenia, gdyż z jednej strony były koniecz¬
ne znowu stałe urządzenia do wytwarzania dużej
siły docisku, a z drugiej strony powstawał na sku¬
tek wyciskania stali aluminotermicznej dokoła pół¬
wyrobu garb spawalniczy, który musiał być odci¬
nany przynajmniej w obrębie główki szyny.

Również kombinowane spawanie aluminotermicz¬
ne, w którym stopę szyny i szyjkę szyny łączy się
za pomocą spawania ciekłym stopiwem, a główkę
szyny za pomocą zgrzewania, uległo wyprzedzeniu
przez wprowadzenie czystego spawania stopiwem.
Przyczyną tego są znowu ciężkie urządzenia nie¬
zbędne do ściskania oraz to, że główka szyny musi
być wstępnie obrobiona w celu otrzymania równo¬
ległych, metalicznie gładkich powierzchni styko¬
wych, co jest połączone ze znaczną stratą czasu.
Poza tym jakość połączenia spawanego jest niewy¬
starczająca, gdyż główka szyny nie zawsze wyka¬
zuje homogeniczne połączenie spawane.

Spawanie aluminotermiczne ciekłym stopiwem
ulepsza wyżej omawiane sposoby, ponieważ nakła¬
dy na oprzyrządowanie mogą być znacznie obniżo¬
ne i na skutek tego stosowanie procesu na stano¬
wisku pracy na budowie ułatwione. Coraz krótsze
odstępy między kolejnymi pociągami wymagają,
aby czas potrzebny na spawanie był przez zastoso¬
wanie odpowiednich środków skrócony. Następuje
to przez intensyfikację metod podgrzewania wstęp¬
nego.

Stosuje się przeróżne substancje do podgrzewania
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wstępnego jak propan, butan, acetylen, benzyna
i inne również w połączeniu z tlenem. Poza tym
znany jest również sposób podgrzewania wstępnego
końców półwyrobu za pomocą reakcji metaloter-
micznęj. Konieczność równomiernego ogrzania koń¬
ców półwyrobu ogranicza skracanie czasu wstępne¬
go podgrzewania, tak że nadal jeszcze wchodzi w
rachubę znaczna część czasu spawania.

Jeżeli nie stosuje się podgrzewania wstępnego, to
wytrzymałość połączeń spawanych jest niższa od
wytrzymałości tychże połączeń wykonywanych ze
wstępnym podgrzewaniem. To samo dotyezy niż¬
szych wyników dla ugięcia przy próbie na zgina¬
nie, z czego wynika, że spawanie bez podgrzewania
wstępnego daje oszczędność w czasie kosztem ja¬
kości i pewności połączeń spawanych.

Szczególne warunki chłodzenia występujące przy
spawaniu bez wstępnego podgrzewania wywołują
w zwiększonym stopniu tworzenie się krystalitów,
skierowanych w kierunku chłodzenia, a więc w kie¬
runku materiału szyny. Wzrost krystalitów jest
coraz silniej zaznaczony od strony szyny w kie¬
runku do środka spoiny. W wyniku tej osobliwości
spawania aluminotermicznego powstają w spoinie
mniej lub więcej wyraźne miejsca wadliwe oraz
jamy skurczowe na powierzchni środkowej.

Podkreślić należy, że nawet wtedy, gdy jamy
skurczowe na powierzchni wewnętrznej nie są do¬
strzegalne makroskopowo, to jednak w tych miej¬
scach, gdzie obydwa kierunki krystalizacji się spo¬
tykają, może wystąpić tylko słabe połączenie kry¬
stalitów, czemu często jeszcze sprzyja fakt, że za¬
nieczyszczenia w ciekłym metalu wydzielają się
właśnie w tym obszarze w zwiększonym zakresie.
Poza tym przy aluminotermicznym zgrzewaniu za¬
gęszczono za pomocą urządzeń ściskających sto*
piwo w stanie ciastowatym, a więc podczas pro¬
cesu krystalizacji. Wadą tego sposobu jest to, że
znowu w tym przypadku trzeba stosować ciężkie
urządzenia do ściskania,, a pożądany efekt nie zaw¬
sze może być stwierdzony. Z tych też względów
sposób ten nie został wprowadzony w praktyce.

Celem wynalazku jest polepszenie właściwości
wytrzymałościowych złącza spawanego aluminoter-
micznie przy zachowaniu najkrótszych czasów spa¬
wania.

Zadaniem wynalazku jest takie ulepszenie spa¬
wania aluminotermicznego półwyrobów, zwłaszcza
szyn, bez wstępnego podgrzewania, aby można było
na pewno uniknąć lub tak dalece ograniczyć obni¬
żające wytrzymałość wtrącenia gazowe, jamy usa¬
dowe lufo niehomiogeniczine procesy krystalizacji, by
nie wywierały żadnego niekorzystnego wpływu na
wytrzymałość połączenia.

Stwierdzono, że można osiągnąć procesy homo¬
genicznej krystalizacji oraz uniknąć wtrąceń gazo¬
wych i jam usadowych wtedy, gdy zagęszczanie sto-
piwa zacznie się już w stanie stopionym, przy czym
stopiwo nie jest wyciśnięte ze środka obszaru spa¬
wania. Zagęszczanie stopiwa aluminotermicznego
może być korzystnie przeprowadzane przez cieplne
wydłużenie końców półwyrobu, przy czym są one
ogrzewane wewnątrz lub też poza formą odlew¬
niczą.
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Ponieważ nie powinien być osiągnięty żaden efekt
podgrzewania wstępnego, ogrzewanie może nastąpić
tylko na jednym z końców przedmiotu. Okazało się,
że ogrzewanie końców przedmiotu musi nastąpić

s najwcześniej trzy minuty przed, a najpóźniej dwie
minuty po zalaniu, aby zapoczątkować pożądany
efekt, mianowicie zagęszczanie stopiwa alumino¬
termicznego jeszcze w stanie stopiSnym.

Ogrzewanie końców przedmiotu może być prze-
10 prowadzane korzystnie bezpośrednio za pomocą

żużla występującego przy odlewaniu, lub też moż¬
na wykorzystać spływający żużel do zapalenia mie¬
szaniny aluminotermicznej, przewidzianej do pod¬
grzania końców przedmiotu.

15 Oczywiście zagęszczanie płynnego stopiwa mpże
być przeprowadzane w każdy inny 'znany sposób,
jak za pomocą dociskania końców przedmiotu przy¬
rządami mechanicznymi, pneumatycznymi lub elek-
ktrycznymi, jak również przez ogrzewanie otwar-

20 tym płomieniem palnika.
'Slpoisobem według wynalazku można przy zanie¬

chaniu pracochłonnego podgrzewania wstępnego
otrzymać taką samą lub nawet wyższą wytrzyma¬
łość przy stosowaniu aluminotermicznego spawania

25 ciekłym stopiwem, jak przy tym samym sposobie
ze wstępnym podgrzewaniem. Ponieważ nacisk jed¬
nostkowy na powierzchnię potrzebny do zagęszcza¬
nia płynnego stopiwa aluminotermicznego jest bar¬
dzo mały, urządzenia na stanowisku na budowie

30 przeznaczone do mechanicznego wytwarzania na¬
cisku mogą być wystarczająco małe i mogą być
wykonane ręcznie.

Uzyskiwane dzięki stosowaniu tego sposobu bar¬
dzo krótkie czasy potrzebne do spawania przy wy-

35 sokich wskaźnikach wytrzymałościowych mają
szczególne znaczenie w budownictwie torów przy
coraz krótszych odstępach czasu pomiędzy poszcze¬
gólnymi pociągami.

40 Zaistrzężenia patentowe

1. Sposób aluminotermicznego spawania półwyro¬
bów zwłaszcza iszyn metodą spawania ciekłym sto¬
piwem, znamienny tym, że aluiminotermiczne stopi-

45 wo jest zagęszczane w stanie ciekłym, bez wycis¬
kania całej ilości stopiwa ze szczeliny spoiny.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
zagęszczanie stopiwa aluminotermicznego następuje
już w stanie ciekłym na skutek cieplnego wydłu-

50 żenią końców półwyrobu, przy czym końce te są
ogrzewane wewnątrz lub na zewnątrz formy, naj¬
wcześniej 3 minuty przed, a najpóźniej 2 minuty
po zalaniu.

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, znamienny tym, że
55 tworzący się aluminotermiczny żużel jest stosowany

do ogrzewania końców półwyrobu bezpośrednio lub
też do zapalania metalotenmicznych mieszanin do
ogrzewania końców półwyrobu.

4. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
e0 zagęszczanie stopiwa następuje przez ściśnięcie koń¬

ców półwyrobu za pomocą urządzeń mechanicznych,
pneumatycznych, hydraulicznych lub elektrycznych,
najwcześniej razem z zalewaniem, a najpóźniej 2t
minuty po zalaniu.
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