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Sposob aluminotermicznego spawania péolwyrobéw zwlaszcza szyn
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b aluminoter-
micznego spawania pélwyrobéw, zwlaszcza szyn
metoda spawania cieklym stopiwem w celu podnie-
sienia wtasSciwo$ci wytrzymaloSciowych spoiny.

Znany jest sposéb aluminotermicznego spawania
polwyrobéw, zwlaszcza szyn, przy czym stosuje sie
najbardziej r6znorodne metody spawania. Rozwéj
idzie w tym kierunku, aby przez zastosowanie od-
powiednich $Srodkéw ulegt skréceniu czas spawa-
nia oraz zostala polepszona jako$§é spoiny. Cele te
prébuje sie osiggnaé za pomoca réznych warian-
tow spawania aluminotermicznego .

Jednym z pierwszych sposob6éw spawania alumi-
notermicznego jest zgrzewanie aluminotermiczne.
W tym procesie wykorzystuje sie do wytwarzania
spoiny jedynie cieplo wyzwolone w reakcji alu-
minotermicznej. Wada tego sposobu jest to, ze p6i-
wyroby muszg byé przygotowane w postaci r6wno-
leglych plaszezyzn, a korce ich, ktére majg podle-
gaé zgrzewaniu, musza by¢é metalicznie czyste.

Do tego dochodzg jeszcze znaczne naklady na
urzadzenia, ktérych wysoki ciezar, szczegblnie w
warunkach stanowiska pracy na budowie daje sie
odczué szczegdlnie niekorzystnie. Prébowano réw-
niez uproS$cié zgrzewanie aluminotermiczne przez
to, Ze wlewano pomiedzy zgrzewane przedmioty
stal przygotowang aluminotermicznie, przy czym
moglo odpa$§é przygotowanie réwnoleglych ptaskich
zakonczen przedmiotéw.

Spos6b ten jednak nie uzyskal w praktyce zad-
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nego znaczenia, gdyz z jednej strony byly koniecz-
ne znowu stale urzadzenia do wytwarzania duzej
sity docisku, a z drugiej strony powstawal na sku-
tek wyciskania stali aluminotermicznej dokota p6i-
wyrobu garb spawalniczy, ktéry musiat byé odci-
nany przynajmniej w obrebie gléwki szyny.

Réwniez kombinowane spawanie aluminotermicz-
ne, w ktérym stope szyny i szyjke szyny lgczy sie
za pomocg spawania cieklym stopiwem, a gléwke
szyny za pomocg zgrzewania, uleglo wyprzedzeniu
przez wprowadzenie czystego spawania stopiwem.
Przyczyng tego sa znowu ciezkie urzgdzenia nie-
zbedne do Sciskania oraz to, ze gléwka szyny musi
byé wstepnie obrobiona w celu otrzymania réwno-
legltych, metalicznie gtadkich powierzchni styko-
wych, co jest polaczone ze znaczng stratg czasu.
Poza tym jako$§é polaczenia spawanego jest niewy-
starczajgca, gdyz glowka szyny nie zawsze wyka-
zuje homogeniczne polgczenie spawane.

Spawanie aluminotermiczne cieklym stopiwem
ulepsza wyzej omawiane sposoby, poniewaz nakla-
dy na oprzyrzgdowanie moga byé znacznie obnizo-
ne i na skutek tego stosowanie procesu na stano-
wisku pracy na budowie ulatwione. Coraz kroétsze
odstepy miedzy kolejnymi pociggami wymagaja,
aby czas potrzebny na spawanie byl przez zastoso-
wanie odpowiednich §rodkéw skrécony. Nastepuje
to przez intensyfikacje metod podgrzewania wstep-
nego.

Stosuje sie przer6zne substancje do podgrzewania
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wstepnego jak propan, butan, acetylen, benzyna
i inne réwniez w polaczeniu z tlenem. Poza tym
znany jest réwniez sposéb podgrzewania wstepnego
koficow pétwyrobu za pomocg reakcji metaloter-
micznej. Konieczno§é réwnomiernego ogrzania kot~
cé6w pélwyrobu ogranicza skracanie czasu wstepne-
go podgrzewania, tak ze nadal jeszcze wchodzi w
rachube znaczna cze$§é czasu spawania.

Jezeli nie stosuje sie podgrzewania wstepnego, to
wytrzymato§é potgczern spawanych jest nizsza od
" wytrzymatoSci tychze polaczeri wykonywanych ze
wstepnym pedgrzewaniem. To samo dotyezy niz-
szych wynikéw dla ugiecia przy prébie na zgina-
nie, z czego wynika, Zze spawanie bez podg?rzewanla
wstepnego daje oszczedno§é w czasie kosztem ja-
kosci i pewnoSci polgczen spawanych.

Szczegblne warunki chiodzenia wystepujace przy
spawaniu bez wstepnego podgrzewania wywolujg
w zwiekszonym stopniu tworzenie sie krystalitéw,
skierowanych w kierunku chlodzenia, a wiec w kie-
runku materialu szyny. Wzrost krystalitéw jest
coraz silniej zaznaczony od strony szyny w kie-
runku do §rodka spoiny. W wyniku tej osobliwo$ci
spawania aluminotermicznego powstajg w spoinie
mniej lub wiecej wyraZne miejsca wadliwe oraz
jamy skurczowe na powierzchni §rodkowej.

Podkre§lié nalezy, ze nawet wtedy, gdy jamy
skurczowe na powierzchni wewnetrznej nie sg do-
strzegalne makroskopowo, to jednak w tych miej-
scach, gdzie obydwa kierunki krystalizacji sie spo-
tykaja, moze wystgpié tylko stabe polgczenie kry-
stalitbw, czemu czesto jeszcze sprzyja fakt, se za-
nieczyszczenia w cieklym metalu wydzielajg sie
wlasnie w tym obszarze w zwiekszonym zakresie.
Poza tym przy aluminotermicznym zgrzewaniu za-
geszezono za pomocy urzgdzen Aciskajgcych sto-
piwo w stanie clastowatym, a wiee podczas pro-
cesu krystalizacji. Wada tego sposobu jest to, Ze
znowu w tym przypadku trzeba stosowaé cieikie
urzadzenia do &ciskania, a pozadany efekt nie zaw-
sze moze byé stwierdzony. Z tych tez wzgledéw
spos6b ten nie zostal wprowadzony w praktyce.

Celem wynalazku jest polepszenie wlasciwosci
wytrzymaloSciowych zlgcza spawanega aluminoter-
micznie przy zachowaniu najkrétszych czaséw spa-
wania.

Zadaniem wynalazku jest takie ulepszenie spa-
wania aluminotermicznego pélwyrobéw, zwlaszcza
szyn, bez wstephego podgrzewania, aby mozna bylo
na pewno unikngé lub tak dalece ograniczyé obni-
zajace wytrzymalto§é wtrgcenia gazowe, jamy usa-
dowe lub niehomogeniczne procesy krystalizacji, by
nie wywieraly Zadnego niekorzystnego wplywu na
wytrzymalo§é polgczenia.

Stwierdzono, Ze mozna osiagngé procesy homo-
genicznej krystalizacji oraz unikngé wtraceni gazo-
wych i jam usadowych wtedy, gdy zageszczanie sto-
piwa zacznie sie juz w stanie stopionym, przy czym
stopiwo nie jest wyciSniete ze §rodka obszaru spa-
wania. Zageszczanie stopiwa aluminotermicznego
moze byé korzystnie przeprowadzane przez cieplne
wydluzenie koficbw pélwyrobu, przy czym sa one
ogrzewane wewnatrz lub tez poza forma odlew-
nicza. ’
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. 4 :

Poniewaz nie powinien byé& osiggniety taden efekt
podgrzewania wstepnego, ogrzewanie moze nastapié
tylko na jednym z koricow przedmiotu. Okaz_dlo sie,
ze ogrzewanie koficobw przedmiotu musi nastapié
najwcze$niej trzy minuty przed, a najp6Zniej dwie
minuty po zalaniu, aby Zzapoczatkowaé pozadany
efekt, mianowicie zageszczanie stopiwa alumino-
termicznego jeszcze w stanie stopiénym.

Ogrzewanie koricéw przedmiotu meze byé prze-
prowadzane korzystnie bezpo$rednio za pomoca
zuzla wystepujacego przy odlewaniu, lub tez moz-
na wykorzystaé splywajacy Zuzel do zapalenia mie-
szaniny aluminotermicznej, przewidzianej do pod-
grzania koncéw przedmiotu. o

OczywiScie zageszczanie plynnego stopiwa moze
byé przeprowadzane w kazdy inny znany sposéb,
jak za pomoca dociskania kofic6w przedmiotu przy-
rzadami mechanicznymi, pneumatycznymi lub elek-
ktrycznymi, jak réwniez przez ogrzewanie otwar-
tyin plomieniem palnika. :

Sposobem wedtug wynalazku mozna przy zanie-
chaniu pracochtonnego podgrzewania wstepnego
otrzymaé taka samg lub nawet wyiszag wytrzyma-

1osé przy stosowaniu aluminotermicznego spawania

cieklym stopiwem, jak przy tym samym sposobie
ze wstepnym podgrzewaniem. Poniewaz nacisk jed-
nostkowy na powierzchnie potrzebny do zageszcza-
nia plynnego stopiwa aluminotermicznego jest bar-
dzo maly, urzgdzenia na stanowisku na budowie
przeznaczone do mechanicznego wytwarzania na-
cisku mogg byé wystarczajgco mate i mogg byé
wykonane recznie.

Uzyskiwane dzigki stosowaniu tego sposobu bar-
dzo krétkie czasy potrzebne do spawania przy wy-
sokich wskaZnikach wytrzymalo§ciowych maja
szczegblne znaczenie w budownictwie toréw przy
coraz krotszych odstepach czasu pomiedzy poszcze-
g6lnymi pociggami.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb aluminotermicznego spawania pétwyro-

‘béw zwlaszeza szyn metodg spawania cieklym sto-

piwem, znamienny tym, ze aluminotermiczne stopi-
wo jest zageszezane w stanie cieklym, bez wycis-
kania calej iloSci stopiwa ze szczeliny spoiny.

2. Sposdb wedlug zastrz. 1, znamienny fym, Ze
zageszczanie stopiwa aluminotermicznego nastepuje
juz w stanie cieklym na skutek cieplnego wydiu-
zenia koricéw pélwyrobu, przy czym kofice te sg
ogrzewane wewngtrz lub na zewnatrz formy, naj-
wczeSniej 3 minuty przed, a najp6iniej 2 minuty
po zalaniu.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym, ze
tworzacy sie aluminotermiczny zuzel jest stosowany
do ogrzewania konficéw péitwyrobu bezposrednio lub
tez do zapalania metalotermicznych mieszanin do
ogrzewania koficb6w péitwyrobu.

4. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
zageszczanie stopiwa nastepuje przez Sci$niecie kofi-
cédw péiwyrobu za pomocg urzgdzernn mechanicznych,
pneumatycznych, hydraulicznych lub elektrycznych,
najwcze$§niej razem z zalewaniem, a nujpéZniej 2
minuty po zalaniu.
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