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Forma odlewnicza, przeznaczona do termitowego spawania
okrągłych prętów stalowych

Wynalazek niniejszy dotyczy formy odlewniczej
przeznaczonej do termitowego spawania -okrągłych
prętów stalowych, zwłaszcza prętów zbrojeniowych
żelbetu.

Termitowe spawanie prętów zbrojeniowych jest
znane. Na przykład było już proponowane wpro¬
wadzenie, przeznaczonych do połączenia, końców
prętów zbrojeniowych do naboju spawalniczego,
który całkowicie jest wypełniony reagującą egzo¬
termicznie masą spawalniczą. Ciepło reakcji naboju
spawalniczego rozgrzewa końce prętów zbrojenio¬
wych do temperatury spawania, a następnie za po¬
mocą odpowiedniego urządzenia wywiera się na
nie nacisk spęczający.

Tego rodzaju sposób daje poważne korzyści dzię¬
ki temu, że miejsce spawania nie potrzebuje być
wstępnie ogrzewane przed rozpoczęciem reakcji
chemicznej. Jednakże okazało się, że przy tego
rodzaju sposobie spawania, spaw nie zawsze jest
prawidłowy, ponieważ przekrój spoiny jest
zmniejszony przez powstające tlenki. Pewne trud¬
ności sprawia również to, że czołowe powierzchnie
zgrzewane muszą być obrobione, gdyż w celu uzys¬
kania dobrej spoiny muszą być przygotowane wol¬
ne od nalotu równoległe płaskie powierzchnie.

Sposób taki nie nadaje się do łączenia gotowych
elementów budowlanych, gdyż osadzone na stałe
w betonie pręty zbrojeniowe nie dają się już wy¬
ciągnąć, aby można było wywrzeć wymagany na¬
cisk spęczający.
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Również znany jest sposób międzystopmiowego
zalewania wraz z komorą reakcyjną i oddzielną
formą odlewniczą. Miejsce spawania nie jest przy
tym wstępnie ogrzewane, gdyż zależy tu na szyb¬
kim przeprowadzeniu spawania. Przy tym sposobie
komora reakcyjna stanowi formę odlewniczą, gdyż
część reakcji przebiega wprost w miejscu spawa¬
nia. Chociaż ten sposób stanowi już postęp w sto¬
sunku do spawania za pomocą naboju spawalni¬
czego, to jednakże ma on tę wadę, że przekrój spo¬
iny również jest zmniejszony wskutek istnienia
wtrąceń żużla.

Tworzenie się żużla, który składa się z tlenku
glinowego, nie da się uniknąć przy spawaniu ter-
mitowym. Ponieważ temperatura topnienia żużla
jest bardzo wysoka, więc żużel ten krzepnie na¬
tychmiast przy zetknięciu się z zimnym spawanym
prętem zbrojeniowym. Podczas gdy tego rodzaju
wada spawania nie zawisze jest szkodliwa przy
małych średnicach prętów zbrojeniowych i przy
stalach o małej wytrzymałości, to jednakże przy
spawaniu prętów zbrojeniowych o większych śred¬
nicach, a przede wszystkim przy spawaniu stali
o większej wytrzymałości tego rodzaju wada pro¬
wadzi do niewystarczającej wytrzymałości połą¬
czeń spawanych.

Dawniej próbowano również takie wzajemne łą¬
czenie okrągłych prętów stalowych, że powstająca,
dzięki reakcji redukującej, stal dopiero po całko¬
wicie ukończonej tej reakcji przeprowadzana zo-
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stawała do przestrzeni odlewania. Może to odby¬
wać się bądź za .pomocą takiego umieszczenia tygla
reakcyjnego, że dopiero po ukończonej reakcji od¬
bywa się jego spust, bądź też za pomocą umieszcze¬
nia łatwo stapiającej się płytki odgradzającej usta- 5
wlanej pomiędzy komorą reakcyjną i formą odlew¬
niczą. Ten ostatni sposób jest sposobem najczęściej
stosowanym.

Przy stosowaniu w praktyce tego sposobu nie
można jednakże uniknąć wad spawania, a zwłasz- 10
cza wad spoiny i jam skurczowych. Za pomocą
umieszczenia poza komorą odlewniczą komory od¬
biorczej, przeznaczonej do przyjmowania pocho¬
dzącej z reakcji termitowej stali, można uzyskać
działanie omywające, za pomocą którego można 15
przeciwdziałać powstawaniu wadliwej spoiny,
Wskutek skurczu pochodzącej z reakcji termitowej
s/tali, zarówno w komorze odbiorczej jak i w pnze-
strzemi odlewniczej powstają jednakże jamy skur¬
czowe, których nie da się uniknąć za pomocą od- 20
pcwiednich zabiegów, na przykład za pomocą
zmniejszenia przekroju kanału przepływowego
z formy odlewniczej do komory odbiorczej.

Zadaniem niniejszego wynalazku jest takie
ukształtowanie formy odlewniczej do termitowego 25
spawania okrągłych prętów stalowych, zwłaszcza
prętów zbrojeniowych dowolnych średnic, że unika
się wad spawania, a. przede wszystkim wtrąceń
żużlowych, jam skurczowych i wadliwej spoiny
albo wady te zostają przesunięte do obszarów nie 30
mających zadniego znaczenia dla samego połączenia
spawanego, a mianowicie do garbu spawalniczego,
bez stawiania jednakże wymagania, aby końce
prętów zbrojeniowych musiały być tak jak dawniej
wstępnie ogrzewane. 35

Zostało stwierdzone, że zadanie to może być roz¬
wiązane za pomocą niespodziewanie prostej kon¬
strukcyjnie formy odlewniczej, która według wy¬
nalazku wykazuje łącznie następujące cechy zna¬
mienne, a mianowicie:

a) zamknięty za pomocą płytki odgradzającej
otwór wyloftowy przestrzeni reakcyjnej jest w zna¬
ny sposób umieszczony niesymetrycznie w pio¬
nowym, równoległym do osi spawanych prętów
przekroju przestrzeni reakcyjnej,

b) średnicowo z przeciwnej strony otworu wylo¬
towego przestrzeni reakcyjnej przewidziany jest
kanał (przelotowy, który łączy właściwą formę od¬
lewniczą z komorą odbiorczą, przeznaczoną do od- 50
bierania wytworzonej w wyniku reakcji tenmito-
wej omywającej spawane pręty stali koniecznej do
nadltopienia końców tych prętów,

c) ponad szczeliną spawaną właściwa forma od¬
lewnicza jęsit zaopatrzona w wybranie, które służy
ijednocześnie jako nadlew i jako element nadający
kszitałt garbowi spawalniczemu, i które nad spa¬
wanymi prętami i w iOsi tych prętów zajmuje całą
przestrzeń pomiędzy ©tworem wylotowym przes¬
trzeni reakcyjnej ą kanałem przelotwym mając 60
jednakże tylko nieco większy przekrój niż średni¬
ca spawanych prętów,

d) w polbliiiu otworu wylotowego przestrzeni
reakcyjnej, wymienione wyżej wybranie jest znacz¬
nie rozszerzone w stosunku do swego pozostałego 65
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przekroju w kierunku prostopadłym do osi spawa¬
nych .prętów i w bok od tej osi.

Za pomocą formy odlewniczej wediług wynalazku
zostały całkowicie 'usunięte stale powtarzające się
wady spawania. Okazało się również, że pomiędzy
przeznaczonymi do spawania prętami, nie trzeba
pozostawiać szczeliny powietrznej, która koniecz¬
na była przy wszystkich^ znanych dotychczas urzą¬
dzeniach przeznaczonych do termitowego spawania
okrągłych prętów stalowych.

A zatem wystarcza wprowadzenie przeznaczo¬
nych do spawania prętów, zetknięcie ich powierz¬
chniami czołowymi i zainicjowanie reakcji termito¬
wej. Oczywiste jest, że potrzebne są do tego miilni-
malne umiejętności rzemieślnicze. Specjalnie ko¬
rzystne jest, że pomimo braku szczeliny powietrz¬
nej, miejsce spawania nie musi Ibyć uprzednio
ogrzewane. Do wytwarzania takiej formy okazał
się korzystny znany w technice odlewniczej sposób
stosujący szkło wodne i dwutlenek wę^la.

Wynalazek zostanie teraz szczegółowiej przedsta¬
wiony na podstawie przykładu jego wykonania
z powołaniem się na rysunek, na którym fig. 1
pokazuje przekrój formy odlewniczej w kierunku
osi prętów spawanych, a fig. 2 — jej przekrój'
płaszczyzną oznaczoną liniami A^B na fig. ls

Forma odlewnicza składa się przede wszystkim
z przestrzeni reakcyjnej 1, która zaoipatrzona jesit
w otwór do napełniania 2, przeznaczony do wpro¬
wadzania termitowej masy spawalniczej, oraz
w umieszczony w dnie 3 otwór wylotowy 4 prowa¬
dzący do właściwej formy odlewniczej 5. W poka¬
zanym na fig. 1 przekroju otwór wylotowy 4 jest
przesunięty o wymiar a z głównej osi symetrii,
a dno 3 jest w tradycyjny siposób pochylone.

W przepuście 6 jeslt ustawiona płytka odgradza¬
jąca 7. Właściwa forma odlewnicza 5 składa się
przede wszystkim z przestrzeni 8, której przekrój
poprzeczny odpowiada przekrojowi poprzecznemu
przeznaczonego do spawania pręta zbrojeniowego,
Kiióry na fig. 1 został pokazany liniami punkto¬
wymi. Wydrążenie 9, służące do utworzenia ńadle-
wu i uformowania wymaganego garbu spawalni¬
czego jest umieszczone symetrycznie w osi formy
odlewniczej, a pod otworem wylotowym 4 jeslt ono
rozszerzone o dalsze wydrążenia 10.

Naprzeciwko otworu wylotowego 4, w przestrze¬
ni 8 (fig. 1) jest umieszczony kanał przelotowy 11,
który łączy tę przestrzeń 8 właściwej -fiormy odlew¬
niczej 5 z komorą odbiorczą 12. Wskazane jest, aby
w przestrzeni 8 została wydrążona rynna 13, której
zadaniem jest ułatwienie spływania stali z właś¬
ciwej formy odlewniczej 5 do komory odbiorczej 12.

Sam proces spawania odlbyiwa się w znany spo¬
sób. Po umieszczeniu masy reagującej i wprowa¬
dzeniu spawanych prętów do przestrzeni 8, masa
reagująca zostaje zapalona. Gdy zachodząca w ma¬
sie termitowej reakcja zostanie ukończona, tzn. gdy
cały zawarty w niej tlenek żelaza zostanie zredu¬
kowany na ,sital, płytka (odgradzająca 7 zostaje prze¬
topiona. Za pomocą formy odlewniczej według wy¬
nalazku końce spawanych prętów zostają omywa¬
ne i nadtopione przez ciekłą stal.

Cała właściwa forma odlewnicza 5 napełnia się
stalą, a żużel z reakcji termitowej może zgroma-
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dzić się u góry. Ponieważ w wydrążeniu 9 znajdiu-
je się największe skulptienie materiału, więc nie da¬
jące się uniknąć przy tego rodzaju spawaniu jamy
skurczowe występują w tym miejscu, a zatem poza
właściwą spoiną spawalniczą. Wydrążenia 10 są
potrzebne również, ponieważ pod otworem wyloto¬
wym 4 materiał spawający ma najwyższą tempe¬
raturę, wówczas gdy cała forma odlewnicza jest
napełniona. Z tego powodu również w wydrąże¬
niach 10 powstają wskutek skurczu stali jamy
skurczowe, które również znajdują się poza spojo¬
nym przekrojem, koniecznym dla uzyskania wyma¬
ganej wytrzymałości na rozciąganie.

Zastrzeżenie patentowe

Forma odlewnicza, przeznaczona do termitowego
spawania okrągłych prętów stalowych, zwłaszcza
o diowiolnych średnicach prętów zbrojeniowych
żelbetu, znamienna tym, że zamknięty za pomocą
płytki odgradzającej (7) otwór wylotowy (4) prze¬
strzeni reakcyjnej (1) jest w znany sposób umiesz¬
czony niesymetrycznie w pionowym równoległym

do osi prętów spawanych przekroju przestrzeni
reakcyjnej (1), natomiast średnicowo (naprzeciwko
otworu wylotowego (4) przestrzeni reakcyjnej <1)
przewidziany jest kanał przelotowy (11), kttóry łą¬
czy właściwą formę odlleWnicsą (5) z komorą od¬
biorczą (12), przeznaczoną do odbierania stopionej
stali, wytworzonej w wyniku reakcji termiltowej,
omywającej spawane pręty stali koniecznej do
nadtopienia końców tych prętów, a ponadto ponad
szczeliną spawaną właściwa forma odlewnicza (5)
jest zaopaltrzona w wybranie (9), które służy jed¬
nocześnie jako niadlew i jako element nadający
kształt garibowi spawalniczemu i które nad spa¬
wanymi prętami i w osi tych prętów zajmuje całą
odległość pomiędzy otworem wylotowym (4) prze¬
strzeni reakcyjnej (1) a kanałem przeltotowym (11)
lub tę odległość przekracza mając jednakże tylko
nieco większy przekrój niż średnica spaWanycn
prętów, przy czym w pobliżu lotworu wyloitołwego
(4) przestrzeni reakcyjnej (1) wymienione wyżej
wybranie (9) jest znacznie rozszerzone w stosunku
do swego pozostałego przekroju, w kierunku pro¬
stopadłym do osi ispawanych prętów i w bok od
tej osi.
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