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Sposéb hartowania tworzywa nhrzqdziowé_go

Patent trwa od dnia 14 lipca 1956 r.

Wynalazek dotyczy sposobu hartowania two-
rzywa narzedziowego w prézni, zapewniajacego
przedmiotom hartowanym czystg powierzchnie
metaliczng po zahartowaniu.

Znane sg sposoby hartowania, polegajgce na
rozzarzeniu tworzywa narzedziowego w atmo-
sferze gazu ochronnego lub w kgpielach sto-
powych soli i na zanurzeniu po odpowiednim
czasie w czynniku ochladzajgcym. W ten spo-
s6b mozna zapobiec tworzeniu sie tusek i w du-
zej mierze odweglaniu podczas hartowania oraz
mozna wyzarzaé na czysto. Przy hartowaniu
wigkszych przedmiotéw uszkodzenie powierzchni
oraz odweglanie warstwy zewnetrznej nie ma
duzego znaczenia, gdyz w praktyce z reguly
wilasciwe szlifowanie odbywa sie dopiero po
~hartowaniu i przy szlifowaniu odrzuca si¢ war-
stwe utwardzonag.

Badania wykazaly jednak, ze gaz ochronny
nie daje pewno$ci, iz podczas hartowania nie
nastgpi odweglenie. Stosowanie kapieli solnych
ma w poréwnaniu z piecami z gazem ochron-
nym pewne zalety, ale i tu wystepuja wady
powierzchniowe przedmiotéw  hartowanych.
Specjalne trudnosci sprawiaja tu wysokoprocen-

*

‘towe stale chromowe. S6l tworzy bowiem z chro-

mem zwiagzek chemiczny i na powierzchni
przedmiotu powstaje ,.gabka”, ktéra w przy-
padku hartowania przedmiotéw o matych wy-

" miarach, posiadajacych wglebienia, mozna usu-

ngé przez polerowanie tylko z réwnoczesnym
naruszeniem ich wymiaréw.

Wynalazek pozwala na usuniecie tych wad
w ten spos6b, ze przedmioty przeznaczone do
hartowania rozzarza sie w pr6zni i zanurza
w czynniku ochladzajgcym, umieszczonym w tej
samej pr6zni. Tak traktowane przedmioty maja
po hartowaniu powierzchnie metaliczng catko-
wicie bez zarzutu tak, iz przez lekkie polero-
wanie doprowadza sie jg do stanu wysokiej
czystosci, nawet w najmniejszych wgtebieniach.

Przyklad wykonania .sposobu wedlug wyxfa-
lazku przedstawiono schematycznie na rysun-
ku.

Material hartowany 2 umieszcza sie w rurze
grzewczej 4 i po polgczeniu z pompg proézniows
wytwarza w tej rurze préznie okolo 104 to-
réw. Nastepnie rure 4 wprowadza si¢ do pieca
elektrycznego 3, ogrzanego do temperatury har-
towania i po uptywie odpowiedniego czasu po-



woduje mozliwie najszybsze wprowadzenie ma-

terialu z rury 4 do gz};nnika ochladzajgcego 1.

Dla wyréwnania skutkéw zlego przewodnic-
twa w prézni, olej stluzacy jako czynnik ochta-
dzajgcy przechladza sie. :

W ten spos6b osigga sie przykladowo naste-
pujace najwyzsze stopnie twardosci stali har-
towanej w oleju i wodzie: stal o zawarto$ci 12%e
chromu = 64 HRc, a stal o zawartoSci 3,5%
wolframu = 68 HRc.

Stozkowate wglebienia o glebokos$ci 0,3 mm
w hartowanym przedmiocie o0 wymiarach
1,5)X4 mm, po takiej obrdbce i po polerowaniu
w ciggu okolo 1 minuty ma powierzchnie, ktéra

przy badaniu ze 100-krotnym powigkszeniem
wykazuje calkowitg czystosé.

Zastrzezenie patentowe

Sposob hartowania tworzywa narzedziowego,
znamienny tym, ze hartowane przedmioty (2)
rozzarza sie w prézni i nastepnie wprowadza
do czynnika chtodzonego (I), znajdujgcego sie
w tej samej prézni.
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