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Sposéb obroébki cieplnej matryc kuzniczych i urzadzenie
do stosowania tego sposobu
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Matryce kuZnicze powinny byé hartowane w wy-
krojach, za§ calo§¢ bloku matrycy nie powinna
byé réwnoczeSnie zahartowana.

Niedostateczna twardo§é powierzchni wewnetrz-
nej wykrojé6w powoduje nadmierne zuzycie sie
i szybkag deformacje matrycy, ktéra przestaje za-
pewniaé wymagang tolerancje wymiaréw odku-
wek, za§ zbytnie utwardzenie bloku naraza go na
pekanie.

Dotychczas albo pozostawia sie calo§é matrycy
w stanie pétutwardzonym, aby stworzyé kompro-
mis miedzy sprzecznymi wymaganiami co do twar-
doéci jej czeSci, albo wygrzewa sie powierzchnie
wykrojow recznymi palnikami do spawania i ca-
to$¢é chlodzi.

Wygrzewanie reczne jest kwestia wprawy i zdol-
noSci indywidualnych pracownika. Nie zawsze sie
to udaje, co powoduje wieksze lub mniejsze od-
pady cennego tworzywa, gdyz matryce wytwarza
sie z kosztownych stali stopowych.

Sposéb wedlug wynalazku pozwala na otrzyma-
nie warunkéw optymalnych  obrébki cieplnej dla
danej wielko$ci i postaci matryc i danego rodzaju
"stali oraz zapewnia wyniki powtarzalne bez od-
padow.

Wedtug wynalazku calg matryce ogrzewa sie
do temperatury wstepnego podgrzania, a w dal-
szych zabiegach pozwala sie jej na powolne osty-
ganie, dzieki czemu matryca jako calo$é pozostaje
niezahartowana. Powierzchnie od strony wykro-
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jow wilacznie z powierzchniag wykrojéw ktére ma-
ja byé utwardzone, poddaje sie szybkiemu dogrza-
niu do temperatury wymaganej do hartowania
przez zanurzenie w kapieli stopionych soli na
przyklad mieszaniny NaCl i NayCOg znanej i sto-
sowanej w hartownictwie. Zeby tego dokonaé, ma-
tryce zanurza sie wykrojami w dél na §ciSle okre-
Slony przebieg czasu wystarczajacy do dogrzania
powierzchni i wymaganej grubo$ci warstwy, lecz
nie wystarczajacy do nagrzania caloSci matrycy
do temperatury hartowania. Czas i temperatura
kapieli sg podczas tego zabiegu kontrolowane, przy
czym zachowuje sie warunki optymalne zawczasu
wyprébowane dla danej stali oraz danej wielko-
Sci i postaci matryc. Za warunki optymalne uwa-
za sie takie, w ktorych cze§é zahartowana ulega
w czasie powolnego chlodzenia cato§ci bloku cze-
§ciowemu odpuszczeniu przez co powstaje struk-
tura ré6wnomiernie przechodzaca od bajnitu w cze-
§ci zahartowanej do perlitu w wiekszej cze§ci blo-
ku. Przy tego rodzaju postepowaniu wystepowatla
trudno§é polegajaca na tym, ze powietrze zamknie-
te w wykrojach nie dopuszczalo do styku stopio-
nej soli z powierzchnia w gtebi wykroju. Trud-
no$é ta dyskwalifikowala calkowicie opisany spo-
s6b postepowania dop6ki nie zostata ona pokonana

. wedlug wynalazku. Przed zanurzeniem, matryce

narazie odwrécong wykrojami w goére zalewa sie
stopiong solg ktéra wypelnia wykroje i krzepnie.
Tak wypelniong matryce obraca sie wykrojami
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w dét i zanurza w kapieli. Masa krystaliczna wy-
pelniajgca wykroje topi; sie i calo§é¢ wykrojow
wolna od powietrza zostaje wypelniona stopiona
sola, ktorej prady konwekchne zapewniajg row-
nomierne wygrzame caleg powierzchni wewmnetrz-
nej wykrojaw.

Réwnie waznym elementem obrobki cieplnej
jest nastepne chlodzenje. Wedlug wynalazku, chio-
dzenie powierzchni wygrzanej do temperatury har-
towania przeprowadza sie powietrzem ‘sprezonym
nawilzonym. Okazalo sie, ze chlodzenie powietrzem
sprezonym bez nawilzania nie bylo wystarczajaco
szybkie. M\ini,maln_y; dodatek wody rozpylonej w po-
wietrzu w postaci-mgly, w wysokim stopniu przy-
spiesza chlodzenie, za§ regulacja stopnia nawil-
zenia daje mozno§¢ regulacji intensywmos$ci chto-
dzenia. Podcz‘als chlodzenia o z goéry ustalonej in-
tensywno$ci, zastosowanego do powierzchni utwar-
dzanej, calo§é matrycy powoli oddaje cieplo do
otoczenia, dzieki czemu pozostaje ona mie utwar-
dzona.

Urzgdzenie do obrébki cieplnej matryc sposo-
bem wedlug wyna]azku sklada 51e ze znarnych
lazni ze stopiona solg z ogrzewaniem gazowym lub
elektry¢znym i przyrzadami do
temperatury. Ponadto skitada sie ono ze speCJalnego
stojaka do chlodzenia.

Stojak jest dostosowany do ukladania na nim
matryc jednej obok drugiej, wykrojami w dét
i w niewielkich odleglo§ciach od siebie, aby poz-
wolié im na réwnomierne oddawanie ciepta do
otoczenia. W celu szybkiego schtadzania powierzch-
ni, ktéra ma byé utwardzona, stojak jest zaopa-
trzony w szeregi dysz powietrznych, ktére wyko-

nujac ruch posuwisto-zwrotny wzdluz odcinkéwA

o nastawnej diugoci, wdmuchuja powietrze od
dotu do wykrojé6w matryc. Dysze maja znang
konstrukcje inzektorowg oraz doprowadzenie wody
ze zbiornika pod stalym -ci$nieniem z dokladna
regulacjg doprowadzonej iloéci przez dlawienie
zaworami regulacyjnymi.

Urzadzenie wedlug wynalazku przedstawione jest
fragmentarycznie na rysunku schematycznym, kt6-
rego fig. 1 przedstawia schemat chtodzenia ma-
trycy, a fig, 2 polowe symetrycznego stojaka do
chlodzenia matryc w widoku bocznym.

Matryca 1 w celu chlodzenia, umieszczona jest
wykrojem 2 w dét,” pod nig‘ umieszczona jest dy-
sza 3, do ktérej powietrze doprowadzone jest ru-
rociggiem 4, a woda rurociggiem 5. W zaleznoSci
od wielko§ci matrycy, chlodzenie moze wymagaé
zestawienia dwoch, trzech lub wigkszej ilodci dysz.
Do kontroli temperatury stuzy czujnik 6 do dolnej
powierzchni matrycy, sprzezony z przyrzadem

stalej kontroli .

wskazujgcym 7. Przyrzad dowolnej znanej budo-
wy moze byé réwniez zaopatrzony w przekaznik

sterujacy, zawoér elektromagnetyczny lub pneuma-
tyczny 8 sluzgcy do diawienia i regulowama do-

plywu wody do dyszy 3. Doplyw wody: moze byé
réwniez regulowany recznie zwyklym zaworem re-

gulacyjnym 9. = S
Stojak do chlodzema matryc wykonany jest

z konstrukcn stalowe] Matryce uklada sie w ra-

mach Dwa przemwleg}e boki ramy. o. postaci ka-
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townika 21 sg przesuwne w poziomie w kierunku
prostopadtym do plaszczyzny rysunku, co umozli-
wia dostosowanie ram do szeroko$ci danych ma-
tryc. Kazda rama z dysza lub dyszami 22 tworzy
jedno stanowisko do chlodzenia matrycy. Na sto- .
jaku znajduje sie szereg takich stanowisk umiesz-
czonych jedno za drugim w kierunku prostopad-
tym do ptaszczyzny rysunku, wobec czego na ry-
sunku uwidocznione jest tylko jedno stanowisko
i jedna dysza. Przyktad stojaka przedstawiony na
rysunku ma budowe symetryczng, wobec czego
ma dwa rzedy stanowisk do chlodzenia matryc,
a w .Srodku miedzy nimi urzgdzenia pomocnicze.
Rysunek przedstawia polowe tego stojaka.

Dysze 22 sg przesuwne wzdluz katownika 23
przechodzgcego pod wszystkimi stanowiskami. Po-
lozenia ich mogg byé ustalone w dowolnym miej-

.scu tego katownika. Katownik 23 wraz ze wszyst-

kimi umieszczonymi na nim dyszami wykonuje

. ruch posuwisto-zwrotny w poziomie w kierunku

prostopadlym do wilasnej osi. Do nadawania tego
ruchu-stuzy uklad korbowodowy 24 potaczony z tym

_ katownikiem. Znany uklad korbowodowy 24 jest
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nastawny w celu ustalenia dtugos$ci-odcinka ruchu
pbsuwisto-zwrotnego w zalezno$§ci od wielkoSci
chlodzonych matrye. Uklad ten jest napedzany
z silnika 25 poprzez kota pasowe 26 i 27. Na sto-
jaku w jego §rodkowej czeSci ustawione sg zbior-
niki 28 dla wody doprowadzonej do dysz 22. Sa
to zbiorniki przelewowe majgce mna celu ustalenie
ciénienia slupa hydrostatycznego. Ponizej zbior-
nikéw 28 znajduje sie zbiornik 29 do wyréwnywa-
na ciénienia powietrza sprezonego, doprowadza-
nego do kolektora 30 z sieci zewmetrznej. Powie-
trze jest rozprowadzone wzdluz stanowisk kolek-
torem 30, a z niego do ‘poszczé'g(_’)lnych kolektoré6w
31 dla dysz obstugujacych jedno stanowisko. Z ko-
lektoréw 31 powietrze prowadzone jest poszcze-
g6lnymi wezami do kazdej dyszy. Woda jest zasy-
sana przez dysze wezami ze wspblnego rurociggu
32, ktérego polaczenie ze zbiornikiem 28 pominig-
to dla uproszczenia rysunku.

Temperature mierzy si¢ za pomoca czujnikéw
6 (fig. 1) polaczonych z przyrzadem wskazujagcym
lub szeregiem przyrzadéw wskazujacych 36 (fig. 2)
lub wskazujgco-sterujgcych 7 (fig. 1). Samoczynne
sterowanie doptywu wody nie jest zastosowane
w tym przykladzie rozwigzania stojaka przedsta-
wionym na fig. 2, a jedynie reczna regulacja do-
plywu wody zaworami 35 podobnie jak regulacja
doptywu powietrza z kolektora 30 do poszczeg6l-
nych kolektor6w 31 zaworami 33. W przypadku
stosowania na jednym stanowisku wiekszej liczby
dysz w celu wyréwnanmia ich pracy, przewiduje
sie rowniez zawory regulacyjne na poszczegélnych
rurach 34.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb .obrébki cieplnej matryc kuzZniczych za
pomocg hartowniczych kapieli solnych majg-
cych na celu utwardzenie powierzchni ich wy-
krojow .bez utwardzania calo$ci bloku. matry- -
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cy, znamienny tym, ze matryce poddaje sie zna-
nemu wstepnemu podgrzewaniu do tempera-
tury nizszej niz wymagana jest dla danej stali
do hartowania, po czym wykroje zwrdcone ku
gérze wypelia sie stopiong solg i doprowadza
sie jag do zakrzepniecia, mastepnie matryce od-
wraca sie wykrojami w dé6t i zanurza w kapieli
stopionych soli o temperaturze wymaganej do
podgrzania w celu hartowania, w ktérej za-
krzepnieta w wykrojach s6l stapia sie i uzy-
skuje temperature kapieli, po czym po uply-
wie okresu czasu wyprébowanego dla damej
wielko§ci i ksztaltu matrycy, w ktérym to cza-
sie calo§¢é matrycy praktycznie nie ulega pod-

‘grzaniu, a jedynie jej powierzchnia wykrojow, .

matryce wyjmuje sie z kapieli utrzymujac
ja w polozeniu wykrojami w dé6t i pozostawia
do powolnego ostygniecia réwmocze$nie chio-
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dzac intensywnie jedynie miejsca podgrzane do
hartowania przez dmuchanie od dolu sprezo-
nego powietrza zawierajgcego malg ilo§é roz-
pylonej wody, ktéra to ilo§cig reguluje sie in-
tensywno$§é chlodzenia.

. Urzadzenie do obrébki cieplnej. wedlug zastrz.

1, znamienne tym, ze zawiera stojak do ukla-
dania na nim matryc (1) wyjetych z kapieli sto-
pionych soli, zaopatrzony w szereg dysz po-
wietrznych (3, 22) umieszczonych wzdtuz katow-
nika (23) przesuwanego poprzecznie i polgczone-
go z ukladem napedowym (24, 25, 26, 27) nadajg-
cym mu ruch posuwisto-zwrotny wzdluz odcin-
kéw o nastawnej diugo$ci, przy czym dysze te
0 znanym rozwigzaniu inzektorowym sg zaopa-
trzone w przew6d (5) doprowadzajacy wode ze
zbiornikéw (28) o stalym ci§nieniu po przez za-
‘wory regulacyjne (35).
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