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Znany jest spos6b utwardzamia po-
wierzchniowego przedmiotéw przez zmiane
skladu chemicznego tworzywa warstw po-
wierzchniowych przez dyfuzje, jak np. przy
naweglaniu lub azotowaniu. Sposoby te
posiadaja jednak te wady, ze sg niedogodne
i zabierajg duzo czasu. Nastepnie znany
jest réwniez sposéb utwardzania po-
wierzchniowego przedmiotéw bez zmiany
skladu chemicznego tworzywa obrabianej
warstwy zewnetrzmej przedmiotu przez
hartowanie jej za pomoca palnikéw gazo-
wych lub pradéw indukeyjnych o wielkiej
czestotliwo$ci. Hartowanie powierzchniowe
jest korzystniejsze, poniewaz wymaga
mniej czasu i umozliwia utwardzanie przed.
miotéw z materiatéw ulepszonych, przy
czym zahartowaniu podlega tylko po-

wierzchnia przedmiotu, podczas gdy rdzen
pozostaje ciagliwym. Jednakze obydwa te
sposoby posiadaja réwniez wady zwigzane
ze znacznymi kosztami, poniewaz przy har-
towaniu powierzchniowym przedmiotow o
réznym ksztalcie za kazdym razem wurza-
dzenie do hartowania, jak palniki Ilub
grzejniki elektrycezne i dysze natryskowe,
nalezy dostosowywaé do ksztaltu po-
wierzchni obrabianego przedmiotu.

W przeciwieristwie do tego sposéb we-
dlug wynalazku miniejszego polega na tym,
ze czeSci obrabianego przedmiotu, majace
byé zahartowane, zanurza si¢ na kroétko do
kapieli metalowej, ktorej temperatura jest
znacznie wyzszal od zadanej temperatury
hartowania. Przez krétkie zanurzenie obra-
bianego przedmiotu w takiej kapieli po-



wierzchnia przedmiotu zostaje ogrzana do
zadanej temperatury hartowania. Przez
nagle ochlodzenie tej powierzchni w wo-
dzie, oleju lub na powietrzu nadaje sie jej
zadang twardosé.

Proponowano juz powierzchniowe har-
towanie przedmiotéw za pomoca kapieli
metalowej, polegajace na tym, ze obrabia-
ng powierzchnie przedmiotu ogrzewano
szybko do temperatury hartowania przez
zanurzenie przedmiotu w silnie ogrzanej
kapieli olowiowej. Po nastepujacym potem
chlodzeniu wystepowalo zahartowanie tyl-
ko na powierzchni przedmiotu, podczas gdy
Jjego rdzeri pozostawal niezahartowany. Je-
dnakze w praktyce wykonywanie tego spo-
sobu napotyka znaczne trudnosci ze wzgle-
du na wlasciwosci kapieli otowiowych, kté-
re w wysokich temperaturach hartowania
parujg zbyt silnie i ulegaja zzuzlowaniu
wiskutek utlenienia. Przy stosowamiu zatem
kapieli olowiowych trzeba bylo utrzymy-
wacé te kapiele w temperaturze mozliwie
niskiej i to najlepiej niewiele wyzszej od
temperatury hartowania stali, w celu unik-
nigcia szybkiego zuzycia tych kapieli.

Poza tym przewodnictwo ciepla w ta-
kiej kapieli jest tak male, Ze cbrabiany
przedmiot musial pozostawaé zanurzony w
kapieli przez czas dluzszy, wskutek czego
réwniez i warstwy wewnetrzne przedmiotu
osiagaly temperature niemal ze réwng tem-
peraturze hartowania. Powodowalo to
zmiane wlaSciwodei wytrzymalodciowych
tych czedei rdzenia, ktére wlasciwie nie po-
winny ulec zahartowaniu. Dzieki tym mie-
dogodnos$ciom kgpiele olowiowe do ogrze-
wania przy hartowaniu powierzchniowym
mie zmalazty dotad zastosowania w prakty-
ce.

Obecnie stwierdzono, ze zamiast nie-
przydatmej kapieli otowiowej do hartowa-
nia powierzchniowego przedmiotéw stalo-
wych nadaja sie kapiele z takich metali,
ktérych punkt topnienia lezy powyzej zwy-
kle stosowanej temperatury hartowania

_stali. Szezegblnie dobrze madajg sie do tego

celu stopy metalowe, ktérych punkt top-
nienia lezy przynajmniej o 50°C wyzej od
zadanej temperatury hartowania, jak np.
kapiele brazowe lub zeliwme, ktérych tem-
peratura topnienia jest tak wysoka, ze przy
ogrzewaniu tych kapieli do temperatur zna-
cznie wyzszych od zwyklych temperatur
hartowania stali nie zachodzi obawa two-
rzenia sie zendry lub zuzli, poniewaz wy-
magaja one ogrzania do temperatury nie-
wiele wyzszej od ich temperatury topnie-
nia.

Przy zastosowamiu do powierzchniowe-
go hartowania przedmiotéw kapieli ogrze-
wajacych wedtug wynalazku niniejszego u-
zyskuje sie dalszg korzy$é dzieki duzemu
przewodnictwu ciepla tej kapieli, wskutek
czego obrabiana powierzchnia, w zalezno$-
ci od czasu zanurzenia jej 'w kapieli, osig-
ga w bardzo kréitkim czasie zadang tempe-
rature hartowania, podezas gdy wewmnetrz-
ne warstwy rdzenia przedmiotu pozostaja
zupekie niezmienione ; w ten sposéb osigga
sie podobne warunki dla przewodnictwa
ciepla, jak przy znamym, miedogodnym i
drogim hartowaniu powierzchniowym za
pomocg palnikéw gazowych lub pradéw in-
dukcyjnych o wielkiej czestotliwoSei.

Préby wykazaly, ze przy zastosowaniu
kapieli z brazu do hartowania przedmiotéw
o Srednicy 50 mm, przy czasie zanurzenia
20 — 25 sekund i temperaturze kagpieli
1050°C uzyskano zahartowama warstwe o
grubosci 4 — 8 mm, podezas gdy struktura
rdzenia pozostata niezmieniona. Przy har-
towaniu przedmiotéw o wiekszych $redni-
cach stosuje sie odpowiednio dluzszy czas
zanurzenia w zaleznoSci od kazdorazowej
temperatury kapieli, jednak czas ten wyno-
si jedynie ulamek czasu zanurzenia wyma-
ganego przy- stosowaniu kgpieli olowiowe;j.
Na przyklad przy hartowaniu powierzch-
niowym czopa osi o Srednicy 115 mm wy-
starczajacy jest czas zanurzenia 75 sekund
w kapieli zeliwnej, aby uzyskaé warstwe



zahartowang o gruboSci 4 mm przy nie-
zmieniomym rdzeniu i bez przegrzania war-
stwy zewnetrznej. Tak zahartowana oS o
zawartosci wegla — tylko 0.359/y posiadata
na powierzchni twardo$é 500 jednostek we-
dlug Brinella, stopniowo zmniejszajaca sie
w kierunku rdzenia. Nawet stale o zawar-
toSci 0.65°/:C dajg sie hartowaé¢ w mys§l
wymnalazku po powierzchmiowym ogrzaniu
ich w kapieli z brazu lub zeliwa bez obawy
odpryskiwania warstw zahartowanych.
Dobre rezultaty uzyskuje sie przy sto-
sowaniu kgpieli ogrzewajacych wedlug wy-
nalazku réwniez i do powierzchniowego
hartowania stali stopowych, chlodzonych
za, pomocg oleju lub powietrza. Przy jedna-
kowe] temperaturze stosowamej kapieli
grubo§¢ zahartowamej warstwy mozna
zmieniaé w szerokich granicach, zaleznie od
czasu zanurzenia obrabianego przedmiotu

w kapieli, bez obawy powigkszenia ziarn -

warstwy zahartowanej, pomiewaz czas za-
nurzenia jest na ogél bardzo krétki. W
specjalnych przypadkach mozna zmieniaé
réwniez i temperature kapieli odpowiednio
do zadamej grubo$ci zahartowanej war-
stwy, wskutek czego mozna latwo uniknaé
szkodliwego dziatania ciepta w wysokich
temperaturach kapieli nawet przy harto-
waniu najwrazliwszych stali.

W celu ochrony przed przegrzaniem wy-
stajacych krawedzi lub czeSci hartowanych
przedmiotéw o matych, przekrojach, celowe
jest ostonié je za pomocg powlok lub piers-
cieni z maloweglistej stali lub za pomocag
innych §rodkéw ochronnych, ktére utru-
dniajg zbyt gwaltowne przewodmictwo cie-
pla ’

dlug wymalazku niniejszego jest wiec ta ko-
rzy$é, ze moze on byé ogélnie stosowany do
hartowamia wszystkich stali, uzywanych do
budowy pojazdéw, do hartowania osi o wy-
trzymaloSci 55 — 63 kg/mm?, czopéw i wy-
korbien o wytrzymatoSci 60 — 70 kg/mm?2

Zaletg sposobu stosowania kapieli we—b

itd. Nawet w pprzypadkach wytwarzania
utwardzonych odlewéw odlewéw zeliwnych
obecnie postepuje sie w ten sposob, ze takie
odlewy wykonuje sie ze stali budowlanych
i utwardza sie je przez hartowanie w kapie-
li wedlug wynalazku niniejszego. Przy tym
rdzer takich odlewéw posiada wlaSciwosei
wytrzymaloSciowe znacznie lepsze niz odle-
woéw zeliwnych, zapobiegajace niebezpie-
czenstwu odksztalcania ich, jak réwniez ko-
szty wytwarzamia takich odlewéw sg zna-
cznie mniejsze.

Stosowanie kapieli z brazu i zeliwa, ja-
ko kapieli ogrzewajacych, jest szczegélnie
korzystne przy powierzchniowym hartowa-
niu powierzchni noboczej lozysk osi i ezo-
p6w ; moga one z korzyscia znalezé zastoso-
wanie réwniez przy powierzchmiowym har-
towaniu przedmiotéw o kazdym dowolnym
przekroju.

Zastrzezenia patentowe.

1. Kapiel metalowa do powierzchnio-
wego hartowania przedmiotéw stalowych,
znamienna tym, ze jest utworzoma ze sto-
péw metalowych lub metalu o temperatu-
rze topnienia wyzszej od zwykle stosowa-
nej temperatury hartowamia stali, przy
czym obrabiane przedmioty w celu ogrzania
ich warstw powierzchniowych do tempe-
rapury hartowania sa zanurzane do kapieli
tylko na kroétki czas.

2. Kapiel wedlug zastrz. 1, znamienna
tym, ze jej. temperatura topnienia jest
przynajmniej o 50°C wyzsza od temperatu-
ry hartowania stali,

3. Kapiel wedlug zastrz. 1, znamienna
tym, ze jest utworzona z brazu lub zeliwa.
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