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Wynalazek niniejszy dotyczy formy odlewnicze]j
przeznaczonej do termitowego spawania okragtych
pretéw stalowych, zwtaszeza pretéw zbrojeniowych
zelbetu.

Termitowe spawanie pretéw zbrojeniowych jest
znane. Na przykiad bylo juz proponowane wppro-
wadzenie, przeznaczonych do polgczenia, koncow
pretéw zbrojeniowych do naboju spawalniczego,
ktéry catkowicie jest wypelniony reagujgca egzo-
termicznie masg spawalniczg. Cieplo reakcji naboju
spawalniczego rozgrzewa konce pretow zbrojenio-
wych do temperatury spawania, a nastepnie za po-
moca odpowiedniego urzgdzenia wywiera sie na
nie nacisk speczajgcy.

Tego rodzaju sposéb daje powazne korzysci dzie-
ki temu, Ze miejsce spawania nie potrzebuje byé
wstepnie ogrzewane przed rozpoczeciem reakceji
chemicznej. Jednakze okazalo sie, ze przy tego
rodzaju sposchie spawania, spaw nie zawsze jest
prawidiowy, poniewaz przekrdj spoiny jest
zmniejszcny przez powstajgce tlenki. Pewne trud-
no$ci sprawia réwniez to, ze czolowe powierzchnie
zgrzewane muszg by¢ obrobione, gdyz w celu uzys-
kania dobrej spoiny muszg by¢ przygotowane wiol-
ne od nalotu réwnolegle plaskie powierzchnie.

Sposob taki nie nadaje sie do tgczenia gotowych
elementéw budowlanych, gdyz osadzone na stale
w betcnie prety zbrojeniowe nie dajg sie juz wy-
ciggnaé, aby mozna bylo wywrze¢ wymagany na-
cisk speczajgcy. '
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Rowniez znany jest sposéb miedzystopniowego
zalewania wraz z komorg reakcyjng i oddzielng
formg odlewniczg. Miejsce spawania nie jest przy
tym wstepnie ogrzewane, gdyz zalezy tu na szyb-
kim przeprowadzeniu spawania. Przy tym sposobie
komora reakcyjna stancwi forme odlewniczg, gdyz
cze§¢ reakcji przebiega wprost w miejscu spawa-
nia. Chociaz ten sposéb stanowi juz postep w sto-
sunku do spawania za pomocg naboju spawalni-
czego, to jednakze ma on te wade, ze przekroj spo-
iny rowniez jest zmniejszony wskutek istnienia
wtragcen zuzla.

Tworzenie sie zuzla, ktory skiada sie z tlenku
glinowego, nie da sie unikng¢ przy spawaniu ter-
mitowym. Poniewaz temperatura topnienia zuzla
jest bardzo wysoka, wiec zuzel ten krzepnie na-
tychmiast przy zetknieciu sie z zimnym spawanym
pretem zbrojeniowym. Podczas gdy tego rodzaju
wada spawania nie zawsze jest szkodliwa przy
matych S$rednicach pretow zbrojeniowych i przy
stalach o malej wytrzymatosci, to jednakze przy
spawaniu pretow zbrojeniowych o wiekszych Sred-
nicach, a przede wszystkim przy spawaniu stali
o wiekszej wytrzymalosci tego rodzaju wada pro-
wadzi do niewystarczajagcej wytrzymatosci potg-
czen spawanych.

Dawniej prébowano réowniez takie wzajemme ig-
czenie okraglych pretow stalowych, ze powstajaca,
dzieki reakcji redukujagcej, stal dopiero po calko-
wicie ukonczonej tej reakeji przeprowadzana zo-
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stawata do przestrzeni odlewania. Moze to odby-
waé sie badZ za pomoca takiego umieszczenia tygla
reakcyjnego, ze dopiero po ukonczonej reakcji od-
bywa sie jego spust, badz tez za pomoca umieszcze-
nia latwo stapiajgcej sie ptytki odgradzajgcej usta-
wianej pomiedzy komorg reakcyjna i formg odlew-
nicza. Ten ostatni sposéb jest sposobem najczesciej
stosowanym.

Przy stosowaniu w praktyce tego sposobu nie
mozna jednakze unikngé wad spawania, a zwlasz-
cza wad spoiny i jam skurczowych. Za pomoca
umieszczenia poza komorg odlewmiczg komory od-
biorczej, przeznaczonej do przyjmowania pocho-
dzgcej z reakcji termitowej stali, mozna uzyskaé
dzialanie omywajgce, za pomocg ktérego mozna
przeciwdzialaé powstawaniu wadliwej spoiny.
Wskutek skurczu pochodzgcej z reakcji teurmlbowej
stali, zaréwno w komorze odbiorczej jak i w |prze-
strzeni odlewniczej powstajg jednakze jamy skur-
czowe, ktérych nie da sie uniknaé za pomocg od-
pcwiednich zabiegbw, na przyklad za pomoca
zmniejszenia przekroju kanatu przeptywowego
z formy odlewniczej do komory wodbiorczej.

Zadaniem mniniejszego wynalazku jest takie
uksztaltowamie formy odlewmiczej do termitowego
spawania 'okraglych pretéw stalowych, zwilaszeza
pretéw zbrojeniowych dowolnych §rednic, ze unika
sie wad spawania, a przede wszystkim whracefi
zuzlowych, jam skurczowych i wadliwej spoiny
albo wady te zostaja przesunigte do obszar6w nie
majacych zZadnego znaczenia dla samego polgczenia
spawanego, a mianowicie do garbu spawalniczego,
bez stawiania jednakze wymagania, aby konce
pretéw zbrojeniowych musiaty byé tak jak dawmiej
wstepnie ogrzewane.
~ Zostalo stw1er|dz0me, ze zadanmie o moze byé roz-
wigzane za pomocyg niespodziewanie prostej kon-
strukcyjnie formy odlewniczej, ktéra wedtug wy-
nalazku wykazuje lgcznie nastepujgce cechy zna-
mienne, a mianowicie:

a) zamknigty za pomoca piytki odgradzajacej
otwér wylotowy przestrzeni reakcyjnej jest w zna-
ny sposéb umieszczony mniesymetrycznie w pio-
nowym, réwnoleglym do osi spawanych pretéw
przekroju przestrzeni reakcyjnej,

. b) Srednicowo z przeciwnej strony otworu wylo-

. towego mprzestrzeni reakcyjnej przewidziany jest
kanat przelotowy, ktéry laczy wtasciwg forme od-
lewniczg z komorg odbiorcza, przeznaczong do od-
bierania wytworzonej w wyniku reakcji termito-
wej omywajgcej spawane prety stali koniecznej do
nadtopienia leofic6w tych pretow,

<) ponad smczelma spawang wiasciwa forma od-
le\mmcza jest zaopatrzona w wybranie, ktére shuzy
Jednmeéwue jako madlew i jako element madajacy
ksztalt garbowi epawalniczemu, i ktére mad spa-
wanymi pretami i w osi tych pretéw zajmuje cata
przestrzen pomiedzy otworem wylotowym przes-
trzeni reakcyjnej a kanalem przelotwym majac
. jednakze tylko mieco wiekiszy przekroj niz Sredni-
ca spawanych pretow,

- d) w' poblizu otworu wylotowego przestrzeni
reakcyjnej, wymienione wyzej wybranie jest znacz-
nie rozszerzone w- stosunku do swego pozostalego
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4
przekroju w kierunku prostopadlym do osi spawa-
nych pretéw i w bok od tej osi.

Za pomocg formy odlewniczej wedbug wynalazku
zostaly calkowicie usumiete stale powtarzajace sie
wady spawania. Okazalo sie r6wniez, ze pomiedzy
przeznaczonymi do spawania pretami, mie trzeba
pozostawiaé szczeliny powietrznej, ktoéra koniecz-
na byta przy wszystkich, znanych dotychczas urza-
dzeniach przeznaczonych do termitowego spawania
okrgglych pretéw stalowych.

A zatem wystarcza wprowadzenie przeznaczo-
nych do spawania pretow, zetkniecie ich powierz-
chniami czolowymi i zainicjowanie reakcji termito-
wej. Oczywiste jest, ze potrzebne sg do tego mini-
malne umiejetnosSci rzemie§lnicze. Specjalnie ko-
rzystne jest, ze pomimo braku szczeliny powietrz-
nej, miejsce spawania mie musi lby¢é muprzednio
ogrzewane. Do wytwarzania takiej formy ‘okazat
sie korzystny znany w technice odlewniczej sposdb
stosujgcy szklo wodne i dwutlenek wegla.

Wynalazek zostanie teraz szczegétowiej przedsta-
wiony na podstawie przyktadu jego wykonania
z powolaniem sie na rysunek, na ktérym fig. 1
pokazuje przekrdj formy odlewmniczej w kierunku

osi pretow spawanych, a fig. 2 — jej przekroj

plaszczyzng oznaczong liniami A-B na fig. 1,

Forma odlewnicza sklada sie przede wiszystkim
z przestrzeni reakcyjnej 1, ktéra zacpatrzona jest
w otwér do napelniania 2, przeznaczony do wipro-
wadzania termitowej masy spawalniczej, oraz
w umieszczony w dnie 3 otwér wylotowy 4 prowa-
dzacy dio wiasciwej formy odlewniczej 5. W poka-
zanym na fig. 1 przekroju otwoér wylotowy 4 jest
przesuniety o wymiar a z gléwmnej osi symetrii,
a dno 3 jest w tradycyjny siposéb pochylone.

W przepuscie 6 jest ustawiona ptytka odgradza-
jgca 7. Wilasciwa forma odlewmicza 5 sklada sie
przede wszystkim z przestrzeni 8, ktérej przekrdj
poprzeczny odpowiada przekrojowi poprzecznemu
przeznaczonego do spawania preta zbrojeniowego,
rii6ry na fig. 1 zostal pokazany liniami punkto-
wymi. Wydragzenie 9, stuzgce do utworzenia nadle-
wu i uformowania wymaganego garbu spawalni-
czego jest umieszczone symetrycznie w osi formy
odlewniczej, a pod otwcrem wylotowym 4 jest ono
rozszerzone 0 dalsze wydrazenia 10.

Naprzeciwko otworu wylotowego 4, w przestrze-
ni 8 (fig. 1) jest umieszczony kanat przelotowy 11,
ktéry taczy te przestrzen 8 wita§ciwej fiormy odlew-
niczej 5 z komorg odbiorczg 12. Wskazane jest, aby
w przestrzeni 8 zostala wydrgzona rynna 13, ktérej
zadaniem jest ulatwienie spltywania stali z wlas-
ciwej formy odlewniczej 5 do komory odbiorczej 12.

Sam proces spawania odbywa sie w znany spo-
séb. Po umieszczeniu masy reagujacej i wprowa-
dzeniu spawanych pretéw do przestrzeni 8, masa
reagujgca zostaje zapalona. Gdy zachodzgca w ma-
sie termitowe]j reakcja zostanie ukonczona, tzn. gdy
caly zawarty w mie¢j tlenek zelaza zostanie zredu-
kowany ma stal, ptytka odgradzajgca 7 zostaje prze-
topiona. Za pomoca formy odlewniczej wedlug wy-
nalazku konice spawanych pretéw zostaja omywa-
ne i madtopione przez cieklg stal.

Cala wlasciwa forma odlewmicza 5 napelmia sie
stala, a zuzel z reakcji termitowej moze zgroma-
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dzié sie u goéry. Poniewaz w wydrazeniu 9 znajdu-
je sie majwieksze skujpienie materiatu, wiec mie da-
jace sig uniknaé przy tego rodzaju spawaniu jamy
skurczowe wystepujag w tym miejsou, a zatem poza
wiasciwg spoing spawalniczg. Wydrazenia 10 s3g
potrzebne réwniez, poniewaz pod otworem wyloto-
wym 4 material spawajgcy ma majwyzsza tempe-
rature, wowczas gdy cala forma odlewnicza jest
napelniona. Z tego powodu réwmiez w wydrgze-
niach 10 powstajg wskutek skurczu stali jamy
skurczowe, ktére réwmiez znajdujg sie poza spojo-
nym przekrojem, koniecznym dla uzyskania wyma-
ganej wytrzymalo$ci na rozciagaznig.

Zastrzezenie patentowe

Forma odlewnicza, przeznaczona do termitowego
spawania okraglych pretow stalowych, zwlaszcza
o dowolnych $rednicach pretéow zbrojeniowych
zelbetu, znamienna tym, ze zamkmniety za pomocag
piytki odgradzajgcej (7) otwor wylotowy (4) prze-
strzeni reakcyjnej (1) jest w znany spos6b umiesz-
czony miesymetrycznie w pionowym réwnoleglym

i0

15

20

6

do osi pretébw spawanych przekroju przestrzeni
reakcyjnej (1), natomiast Srednicowo maprzeciwko
otworu wylotowego (4) przestrzeni reakcyjnej (1)
przewidziany jest kamal przelotowy (11), ktéry ig-
czy wia$ciwg forme odlewniczy (5) z komorag od-
biorczg (12), przeznaczong do odbierania stopionej
stali, wytworzonej w wyniku reakcji termitowej,
omywajacej spawane prety stali koniecznej do
nadtopienia koncéw tych pretéw, a ponadto ponad
szczeling spawang witadciwa forma odlewnicza (5)
jest zaopaltrzona w wyfbranie (9), ktére sbtuzy jed-
nocze$nie jako nadlew i jako element madajacy
ksztalt garbowi spawalniczemu i ktére mad spa-
wanymi pretami i w osi tych pretéw zajmuje calg
odleglo$¢ pomiedzy otworem wylotowym (4) prze-
strzeni reakcyjnej (1) a kanalem przelotowym (11)
lub te odleglo§é przekracza majgc jednakzze tylko
nieco wiekszy przekrdj miz Srednica spawanych
pretéw, przy czym w poblizu otworu wylotowego
(4) przestrzeni reakcyjnej (1) wymienione wyzej
wybranie (9) jest znacznie rozszerzone w stosunku
do swego pozostatego przekroju, 'w kierunkiu pro-
stopadlym do osi spawanych pretéw i w bok od
tej osi.
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