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Sposéb powierzchniowego viwardzania narzedzi skrawajqcych
ze stali weglowej lub stopowej
Patent' trwa od dnia 3 listopada 1954 r.

W celu nadania narzedziom i innym przed-
miotom stalowym wiekszej twardoSci po har-
towaniu poddaje si¢ je réznym rodzajom obréb-
ki powierzchniowej, jak: chromowanie, cja-
nowanie itd. Dzieki maniesieniu warstwy chro-
mu, oraz wytworzeniu azotkéw i weglikow w
warstwie powierzchniowej stali uzyskuje ona
wiekszg twardo$§é, miz sam material zaharto-
wany. Obecne badania wykazaly, Ze mozna
zwiekszyé twardosé stali przez osadzenie na
jej powierzchni, lub wprowadzenie do jej war-
stwy powierzchniowej zwigzkéw fosforu, siar-
ki, azotu, boru i innych pierwiastkow, ktére
tworza krysztaly mieszane zmieniajgce struk-
ture stali, nadajac jej zadane wlaSciwosci. Do
tego utwardzania uzywa sie roztworéw odpo-

~ *) Wiasciciel patentu o$wiadczyl, ze twoér-
cami wynalazku s3 mgr Jan Latoszek i inz.
Bohdan Kucharzewski.

wiednich soli, ktérymi sie dziata na stal w
ciggu czasu od kilku do kilkunastu minut, a
nastepnie ptucze sie woda.

Spos6b wedlug wynalazku polega na zanu-
rzeniu utwardzanych narzedzi do roztworu
soli o temperaturze 90—120°C na przecigg kil-
ku lub kilkunastu minut w celu nasycenia
ich warstwy powierzchniowej zwigzkami fos-
foru, azotu, boru itd., po czym plucze si¢ je
woda w temperaturze 40—60°C. W przypadku
narzedzi bardzo twardych, np. stuzacych do
ciecia szkla, pludze si¢ je w. temperaturze 0 —
20°C, po uprzedniej obrébce w roztworach soli.

Sposéb ten wymaga bardzo prostego urza-
dzenia i matej ilo§ci energii, a réwnoczeénie
chroni narzedzia przed korozja i nie wplywa
na zmiane wymiaréw narzedzi lub m:nych wy-
robéw stalowych



Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb powiefrzchniov;ego‘ utwardzania na-
rzedzi skrawajacych ze stali weglowej lub
stopowej przez zanurzenie ich do roztworéw
soli, znamienny tym, Zze uprzednio zaharto-
wane narzedzia zanurza sie na przeciag kil-
ku lub kilkunastu minut do roztworéw soli
o temperaturze 90—120°C zawierajacych
zwigzki fosforu, azotu lub boru, po czym
plucze sie¢ je woda o temperaturze 40—60°C.

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym,

ze w celu nadania duzej twardo$ci narze-
dziom, np. sluzagcym do ciecia szkla, narze-
dzia po obrébce w roztworach plucze sig
wodg o temperaturze 0—20°C.
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