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Wymalazek niniejszy dotyczy urzgdzenia
do hartowania powierzchniowego diugich
waléw lub podobnych przedmiotéw, ktére
,ha.-ntuje sie zwykle w ten spos6b, ze naj-
pierw ogrzewa si¢ je za pomocg palnik6w
do temperatury hartowania, a nastepnie
chlodzi sie je magle przez natryskiwanie
wodg. Do powierzchniowego hartowania
dlugich waléw uzywano miedzy innymi za-
_mknigtych pierScieniowych palnikéw i dysz
nafryskowych, ktére podczas hartowania sg
posuwane réwnomiernie po obrabianym
pizedmiocie ustawionym na ogét w poloze-
nin pionowym. Taki sposéb. hartowania
powierzchniowego umozliwia tylko ograni-.
czone zastosowanie zamknietych palnikéw
pierScieniowych i podobnie uksztattowa-

nych dysz natryskowych, poniewaz taki
palnik wzglednie dysza moga byé uzywane
zawsze tylko do hartowania przedmiotéw,
np. waléw, o jednakowych wymiarach. W
celu zapobiezenia przegrzaniu obrabianych
przedmiotéw oraz uzyskania skupienia cie-
pla tuz mad ich powierzchnjig przedmioty te
musza byé przesuwane [przez najgoretszg
czeS¢é stozka plomienia palnika. Jednakze
warunek ten przy stosowaniu zamknietych
palnikéw pierscieniowych o okre§lonej §re-
dnicy nie moze by¢é spelniony w przypadkiu
powierzchniowego hartowania waléw o
mniejszej Srednicy. Poza tym przy harto-
waniu watéw, ktérych Srednica jest nawet
dopasowana do Sredmicy zastosowanych
palniké6w pierscieniowych, waly te nie mo-



g3 by¢ ogrzane do temperatury hartowania
réwniez wtedy, gdy posiadajg np. kolnierze
lub czopy o wigkszej Sredmicy. Gdy bowiem
powierzchnie kolnierza leza w najgoretszej
czeSei stozka plomieniowego, wytworzone-
go w palniku pierScieniowym, to czeSci wa-
hu o mniejszej Srednicy, przylegajace do
kolnierza, znajduja sie¢ podczas hartowania
poza stozkiem  plomieniowym palnika,
wskutek czego nie jest mozliwe ré6wnomier-
ne ogrzanie calego przedmiotu hartowane-
go. Wobec tego do hartowania powierzch-
niowego waléw o réznej Srednicy lub posia-
dajacych wyistegpy dotychezas stosowano za-
miast palniké6w pier§cieniowych, palniki,
dzialajgce nma przedmiot jednostronnie, re-
zygnujac przy tym z zalet zastosowania za.
mknigtej powloki plomieniowej. W tym
- przypadku oprécz znacznie wiekszego zu-
zycia paliwa trzeba bylo jeszcze sie liczyé
z wystepowaniem zjawiska tak zwanego
»PpoSlizgu hartu®, polegajacego na tworze-
niu sie¢ na zahartowanej powierzchni pas-
mowych smug o réznej twardosci powodu-
jacych zmniejszenie wytrzymalo§ci obra-
bianego przedmiotu.

Urzadzenie wedlug wynalazku umozli.
wia hartowanie powierzchniowe dlugich
waléw lub podobnych przedmiotéw o réz-
nych Srednicach i watéw o ksztalcie nieréow-
nomiernym przy uzyciu pierScieniowych
palnik6éw i dysz natryskowych, réwnomier-
nie przesuwanych wzdluz obrabianego wa-
hi. Kazdy z palnikéw i dysz natryskowych
wediug wynalazku niniejszego sklada si¢ z
kilku poszezegélnych wyeinkéw pierscienio-
wych, ktére s3 wspdlnie nastawne wzgle-
dem siebie i obrabianego przedmiotu, wsku-
tek czego moga byé zblizane lub odsuwane
od siebie. Najlepiej jest, gdy te wycinki
palnika i dyszy sa prowadzone na dwéch
osobnyeh, stojakach, ustawionych jeden za
drugim prostopadle do osi obrabianego
przedmiotu, poszczegblne za§ wyainki pal-
nikéw i dysz sa polaczone za pomocy pre-
tow z koncami dZwigni dwuramiennej, o-

sadzonej obrotowo ma stojaku, za pomoca

ktérej wycinki te mogg byé przysuwane

lub odsuwane iod siebie. Stojaki prowadza-
ce wycinki palnikéw i dysz natryskowych
s3 zamocowane W obsadzie dajgce] sie
przesuwacé z regulowang szybkoSciag w kie-
runku osiowym przedmiotu hartowanego. «

Zastosowanie palnika pierScieniowego
wzglednie natryskowej dyszy pierscienio-
wej, skladajacych sie z dwoéch lub kilku
oddzielnych wycinkéw pier§cieniowych, da-
jacych sie zblizaé ku sobie i oddalaé od sie-
bie, umozliwia hartowanie powierzchniowe
przedmiotéw w zamknietej powloce promie-
niowej i przy stalym posuwie palnika i dy-
szy réwniez w zastosowaniu do waléw lub
przedmiotéw i o znacznej dlugosci, o roéz-
nych Srednicach lub uksztaltowanych nie-
regularnie. Przy tym istnieje mozliwos§¢
podczas hartowania obracania hartowanego
przedmiotu dokola jego osi, aby w ‘ten spo-
s6b zwiekszyé réwnomiernoéé ogrzewania
i ochladzania go.

Dalsza cecha wynalazku polega na tym,
ze do hartowania powierzchniowego stosu-
je sie gaz Swietlny w przeciwienstwie do
dotycheczas stosowanego acetylenu. W ten
spos6b unika sie niedogodnosci, jakie za-
chodzg przy hartowaniu acetylenem, jak
np. miebezpieczenstwa wybuchu lub zlego
przewodzenia ciepla przy obrabianiu du-
zych przedmiotéw, jak réwniez jest mozli-
we staranniejsze dogladanie przebiegu har.
towania. Stosuje sie przy tym znacznie wie-
ksza ilo§¢é mieszanki gazowej i w ten spo-
s0b uzyskuje sie bardziej réwnomierne i
intensywne przenoszenie ciepla, jak réow-
niez lepszy miz dotychezas rozklad ciepla na
hartowanej powierzchni przedmiotu. Zmia-
ny mieszanki plomieniowej nie maja w tym
przypadku takiego znaczenia pod wazgle-
dem jakoSci pracy hartowania, jak przy u-
zyciu acetylenu. Ponadto caly pmoces harto-

wania jprzy stosowaniu gazu $wietlnego
jest tanszy.

Na rysunku przedstawiono urzgdzenie



wedlug wynalazku niniejszego do hartowa-
nia powierzchniowego dlugich waléw lub
-podobnych przedmiotéw. Fig. 1 przedsta-
wia przekréj pionowy urzadzenia, fig. 2 —
5 przedstawiaja przyklady hartowania wa-
6w, posiadajacych kolnierze, za pomocg u-
rzagdzenia wedlug wynalazku, a fig. 6
przedstawia schematycznie inne ustawienie
poszezegdlnych wycinkéw palnika i dyszy
natryskowej.

Dokola walu obrabianego 1, csadzone-
go poziomo, umieszezony jest palnik piers-
cieniowy, skladajacy sie z dwoch przeciw-
lerle umieszezonych wycinkéw 2 i 3, do
ktérych doprowadza sie paliwo przewoda-
mi 4 i 5. Przewody 4 i 5 sa umieszczone w
dwéch tulejach prowadniczych 6, 7, umie-
szezonych przesuwnie w kierunku piono-
wym na stojaku 8. W plaszczyZnie osi har-
towanych przedmioté6w osadzona jest na
stojaku 8 dzwignia dwuramienna 9, ktéra
jest potgczona za pomocg pretéw 10 i 11
2 tulejg 6, 7. Przy przesunigciu dZzwigni 9
w kierunku strzalki obydwa wyecinki 2, 8
palnika pierscieniowego oddalajg sie od
siebie.

Stojak 8, podtrzymujacy tuleje prowa-
dnicze 6, 7, jest osadzony w obsadzie 12,
dajacej sie przesuwaé z regulowang szyb-
koécig w kierunku réwnolegltym do osi har-
towanych waléw oraz w kierunku prosto-
padlym do tej osi w celu przesuniecia pal-
nikéw na bok po ogrzamiu przedmiotu ob-
rabianego. Na obsadzie 12 w nastawne]j
odleglosci od stojaka & znajduje sie drugi
ruchomy stojak, stluzacy do takiego same-
go przesuwania i nastawiania wycinkéw
dysz natryskowych.

Takie urzadzenie pozwala na hartowa-
nie powierzchniowe dlugich waléw o do-
wolnej Srednicy, przy czym w razie harto-
wania waléw o réznych wymiarach nalezy
tylko odpowiednio oddali¢ lub zblizyé wy-
cinki palnika wzglednie dyszy natryskowej
za pomocg diwigmi dwuramiennej 9. Har-
towanie dlugich waléw, zaopatrzonych w

kolnierze, za pomoca urzadzenia wedlug
wynalazku wyjasniajg fig. 3 — 5. Bez dal-
szego wyjasSnienia widaé od razu, Ze urzg-
dzenie to pozwala na ustawianie i przepro-
wadzanie z osobna wycinkéw palnika i dy-
szy natryskowej nad hartowanymi kolnie-
rzami bez przerywania réwnomiernego
przesuwu ich.

Poszczegélne wycinki palnika moga byé
osadzone wahliwie w plaszezyznie piono-
wej dokota ich ztaezy. Na przyklad fig. 6
przedstawia ustawienie gérnega wycinka 2
palnika w polozeniu skrzyzowanym wzgle-
dem dolnego wycinka 3. Takie ustawienie
wycinkéw 2 i 8 palnika umozliwia ogrzewa-
nie waléw w kierunku posuwu palnika na
szerokich powierzchniach zwigkszajae w
ten sposéb jeszezd bardziej réwnomiernosé
ogrzewania waléw. W przypadku.stosowa-
nia palnikéw o tak ustawionych wycinkach
2 i 3 stosuje sie najlepiej dysze natrysko-
w3a o wycinkach 13 uksztaltowanych odpo-
wiednio katowo wedlug fig. 6.

Zastrzezenia patentowe.

1. Urzadzenie do hartowania po-
wierzchniowego waléw lub podobnych
przedmiotéw przy uzyciu pierScieniowych
palnikéw i dysz natryskowych, znamien-
ne tym, ze kazdy palnik i kazda dysza ma-
tryskowa sklada sie¢ z dwéch lub kilku od-
dzielnych wycinkéw pierscieniowych (2,
3 wzglednie 13, 14), przy czym poszczegdl-
ne wycinki (2, 3) palnika wzglednie wy-
cinki (13, 14) dyszy natryskowej sg nasta-
wne wspélnie co do odlegloSei od siebie i od
obrabianego przedmiotu i mogg byé odda-
lane lub zblizane ku sobie.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, zna-
mienne tym, ze wycinki (2, 8) palnika i
wycinki (18, 14) dyszy natryskowej sa u-
mocowane przesuwnie za pomocg tulei (6,
7) na dwdch stojakach ustawionych prosto-
padle do osi hartowanego przedmiotu i
umieszczonych jeden za drugim, przy czym



tuleje (6, 7) sa polaczone za pomocg pre-
tow (10, 11) z konhcami diwigni dwura-
miennej (9), osadzonej obrotowo na stoja-
ku (8) i stuzacej do odpowiedniego nasta-
wiania poszczegélnych wyeinkéw palnika i
dyszy natryskowej.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 2,
znamienne tym, ze stojaki (8), prowadzace
wycinki palnika lub dyszy natryskowej, sa
osadzone w obsadzie (12) dajacej sie prze-
suwaé z regulowang szybkoSciag w kierunkv
osiowym przedmiotu hartowanego.

4, Urzadzenie wedhug zastrz. 1 — 3,
znamienne tym, ze wycinki (2, 8) palnika
83 osadzone wahliwie w plaszczyZnie piono-
wej dokola swych zlaczy.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 4,
znamienne tym, ze posiada palniki zasilane
gazem Swietlnym.

Paul Ferd. Peddinghaus
Zastepca: M. Skrzypkowski
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