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Sposób powierzchniowego utwardzania narzędzi skrawających
ze słali węglowej lub stopowej

Patent trwa od dnia 3 listopada 1954 r.

W celu nadania narzędziom i innym przed¬

miotom stalowym większej twardości po har¬
towaniu poddaje się je różnym rodzajom obrób¬
ki powierzchniowej, jak: chromowanie, cja-
nowanie itd. Dzięki naniesieniu warstwy chro¬
mu, oraz wytworzeniu azotków i węglików w
warstwie powierzchniowej stali uzyskuje ona
większą twardość, niż sam materiał zaharto¬
wany. Obecne badania wykazały, że można
zwiększyć twardość stali przez osadzenie na
jej powierzchni, lub wprowadzenie do jej war¬
stwy powierzchniowej związków fosforu, siar¬
ki, azotu, boru i innych pierwiastków, które
tworzą kryształy mieszane zmieniające struk¬
turę stali, nadając jej żądane właściwości. Do
tego utwardzania używa się roztworów odpo-

*) Właściciel patentu oświadczył, że twór¬
cami wynalazku isą mgr Jan Latoszek i inż.
Bohdan Kucharzewski.

wiednich soli, którymi się działa na stal w
ciągu czasu od kilku do kilkunastu minut, a
następnie płucze się wodą.

Sposób według wynalazku polega na zanu¬
rzeniu utwardzanych narzędzi do roztworu

soli o temperaturze 90—120°C na przeciąg kil¬

ku lub kilkunastu minut w celu nasycenia

ich warstwy powierzchniowej związkami fos¬
foru, azotu, boru itd., po czym płucze się je
wodą w temperaturze 40—60°C. W przypadku

narzędzi bardzo twardych, np. służących do
cięcia szkła, płucze się je w temperaturze 0 ■—
20°C, po uprzedniej obróbce w roztworach soli.

Sposób ten wymaga bardzo prostego urzą¬
dzenia i małej ilości energii, a równocześnie
chroni narzędzia przed korozją i nie wpływa
na zmianę wymiarów narzędzi lub innych wy¬
robów stalowych.



Zastrzeżenia patentowe

*..

1. Sposób powierzchniowego utwardzania na¬
rzędzi skrawających ze stali węglowej lub
stopowej przez zanurzenie ich do roztworów
soli, znamienny tym, że uprzednio zaharto¬
wane narzędzia zanurza się na przeciąg kil¬
ku lub kilkunastu minut do roztworów soli

o temperaturze 90—120°C zawierających
związki fosforu, azotu lub boru, po czym
płucze się je wodą o temperaturze 40—60°C,

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym,
że w celu nadania dużej twardości narzę¬

dziom, np. służącym do cięcia szkła, narzę¬
dzia po obróbce w roztworach płucze się
wodą o temperaturze 0—20 °C.
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