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Wynalazek dotyczy sposobu termito¬
wego spawania końców części metalowych,
w szczególności zaś szyn* Termitowywzgl.
glinotermiczny sposób spawania meta¬
li polega, jak wiadomo, na tern, że przy
spalaniu mieszaniny gliny z tlenkiem me¬
talu [żelaza) mieszanina ta (termit) odtle-
nia się i przy wywiązaniu się wysokiej cie¬
płoty przechodzi w stan gorącego płynu,
powodującego spawanie.

Dotychczas spawanie termitowe, lub
inaczej glinotermiczne odbywało się przez
oblanie wspomnianą płynną mieszaniną
przyciśniętych do siebie dwóch końców
części spawanych, lub też w ten sposób, że
spawane końce szyn układane były prze¬
ciwległe z pozostawieniem między niemi *
pewnego odstępu, wypełnianego po uszczel¬

nieniu płynnym termitem, ulegającym spo¬
jeniu z łączonemi końcami; w obu powyż¬
szych przykładach spawane połączenie u-
legało podgrzewaniu w oblegającej je
formie.

Niedokładność spawania pierwszym
wymienionym sposobem polega na tern, że
obie ściśnięte ze sobą, a przez to niedo¬
stępne, powierzchnie spawane, otrzymują
ciepło od zewnątrz; ciepło to oczywiście
należycie nie dochodzi do niedostępnych
końców części spawanych i pomimo zuży¬
wania stosunkowo dużej ilości masy ter¬
mitowej, powierzchnie te, szczególnie w
ich środku, nie bywają zazwyczaj dopro¬
wadzane do wystarczającej temperatury;
następnie zaś zachodzi obawa, że warstwa
tlenu, powstająca w nieuniknionych wą-



skich szczelinach połączenia, nie zostanie
w zupełności usunięta z masy termitu. Dru¬
gi wymieniony sposób nie jest dogodnym
przez to, że w miejscach spojenia mogą
znaleźć się cząstki termitu niejednakowej
wytrzymałości z materjąłem spawanym.
W celu usunięcia wspomnianych bra¬

ków zaleca się postępowanie według wy¬
nalazku niniejszego, polegające na do¬
prowadzeniu obu spawanych końców szyn,
umieszczonych w pewnym od siebie odstę¬
pie i należycie uszczelnionych, do tempe¬
ratury spojenia przez zalewanie odstępu
gorącym płynnym termitem, i ostatecznem
spojeniu przez poddanie zgrubionego po¬
łączenia ciśnieniu, wypierając z niego całą
masę termitową. Przy tern postępowaniu
obie powierzchnie spawane są dostępne
dla oddziaływania ciepła wskutek istnie¬
nia pomiędzy niemi odstępu i rozgrzewają
się równomiernie i szybko; przytern spa¬
wanie takie wymaga użycia zaledwie po¬
łowy ilości masy termitowej niezbędnej do
spojenia tych samych sztuk zapomocą
pierwszego opisanego poprzednio sposobu.
Przy ściskaniu szyn, gdy dojdą one do tem¬
peratury spojenia, termit zostaje całkowi¬
cie wypchnięty z połączenia tak, iż części
spawane mają jednolity pod względem
wytrzymałości materjał.

Postępowanie podług niniejszego wy¬
nalazku odbywa się w sposób następujący:

końce szyn spawanych zakleszcza się
względem siebie tak, iż pomiędzy niemi
pozostaje wnęka 10 mm szerokości; po-
czem okłada się je masą formierską i pod¬
daje przedwstępnemu podgrzewaniu za¬
pomocą przenikającego formę i obejmują¬
cego ją dokoła, płomienia dmuchawki, np.
benzolowej. Po zakończeniu podgrzewania
do szpary wlewa się termitową, względnie
glinotermiczną masę, która doprowadza
równomiernie i szybko oba końce szyny
do temperatury spojenia, poczem końce
zostają poddane ciśnieniu, które wyciska
z wnęki masę termitową i dokonywa spa¬
wania,
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Sposób termitowego spawania końców
części metalowych, w szczególności zaś
szyn, znamienny tern, że skierowane ku
sobie z pozostawieniem pewnego pomię¬
dzy niemi odstępu przeciwległe końce szyn
zostają doprowadzone wlaną do wnęki
masą termitową do temperatury spojenia
i spojone przy wyparciu tej masy z wnęki
przez ściskanie.
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