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Jezeli do hartowania stali i podobnych
stopéw metalowych jako s$rodki ochta-
dzajace stosuje sie roztwory, zawieraja-
ce cialka pektynowe, osigga si¢ wowczas
liczne korzysci i zalety, ktére dotychczas
nie byly znane.

Do najczesciej stosowanych srodkéw o-
chtadzajacych naleza olej i woda, z ktorych
olej powoduje powolne, a woda szybkie
hartowanie, Wskutek tego wode mozna sto-
sowaé tylko w kilku nielicznych przypad-
kach, w ktérych moze lub powinno nastapié
raptowne hartowanie. Olej natomiast, sto-
sowany w wigkszosci przypadkoéw, posiada
powazne wady, przyczem nadmieni¢ nale-
zy przedewszystkiem niebezpieczeristwo o-
gniowe, sklonno$é brudzenia wszystkiego,
niekorzystne oddzialywanie na zdrowie ro-
botnikéw wskutek wytwarzania si¢ szkodli-

wych gazéw i par oraz nadmierne zuzycie
oleju wskutek tego, ze na hartowanym
przedmiocie pozostaje zawsze nieco oleju.

Gléwna wada stosowania wody i oleju
jest to, ze nie mozna osiaggnaé posrednich
stopni hartowania, poniewaz oleju i wody
nie mozna ze sobg miesza¢.

W celu osiggniecia posrednich stopni
hartowania stosowano liczne srodki, kto-
rych w praktyce jednak nie mozna bylo"
wprowadzié, poniewaz posiadaty one znacz-
ne wady. Stopnie posrednie hartowa-
nia, osiagniete zapomocag wspomnianych
srodkow, daja wyniki, zblizone do osiagnig-
tych przy pomocy wody, jednak wynikéw,
zblizonych do wynikéw, osigganych przy
hartowaniu olejem, nie dato si¢ osiagnac.
Srodki te jest trudno przechowywaé w wigk-
szej ilosci w warstatach, gdyz rozkladaja



st¢ one zbyt szybko, wydzielaja¢ stale osa-
dy w takich ilosciach, ze stezenie pozosta-
tej*cieczy zmienja si¢ zby; szybko, a prze-
wody, doprowadzajice té srodkl w stanie
cieklym, zatykaja sie. \

Roztwory cial pektynowych posiada-
ja te wielky zalete, Zze mozna osiagnaé za-
kres hartowania, ktéry zaleznie od stgze-
nia tego roztworu pokrywa si¢ z calym za-
kresem hartowania wodnego i olejowego, a
nawet jest szerszy od tych zakreséw. Oka-
zalo sig, ze stosunkowo mate domieszki ciat
pektynowych — okolo 2% — daja takie sa-
me wyniki hartowania jak 100% -wa glicery-
na. Do otrzymania posrednich stopni harto-
wania, lezacych ponizej odpowiednich stop-
ni hartowania olejem, stosownie do po-
wyzszego, wystarczg znacznie mniejsze za-
wartosci cial pektynowych. Niezbedne ste-

Zzenie tych nieograniczenie trwalych i do-

wolnie dajacych si¢ rozciericzaé roztworéw,
zalezy od struktury hartowa.ne1 stali lub
stopu.

Dzigki licznym doswiadczeniom okaza-
to sig, ze sposoby hartowania, w ktérych
stosuje si¢ roztwory pektynowe, mimo po-
waznych zalet mozna jeszcze bardziej udo-
skonalié. '

Jezeli stal lub podobny materjal zosta-
ja ochtodzone w czystych roztworach pek-
tynowych, to pierwsza czeéé krzywej tem-
peratury i czasu przebiega dosé korzystnie,
tak iz nie trzeba w tej czesci niczego zmie-
niaé; korficowa czesé tej krzywej, jak wyka-
zaly do$wiadczenia, mozna jeszcze popra-
wié. Jest bowiem rzeczg korzystna, jezeli
ostatnia cze$é¢ krzywej nie przebiega zbyt
stromo, lecz stosunkowo tagodnie (ptasko),
gdyz wyroby stalowe beda tem lepsze, im
mniejsze sa wewnetrzne (naprezenia) w
tych wyrobach; stal lub stop bedzie mniej
kruchy, tamliwo$é zmniejsza si¢ bez ujem-
nego wplywu na twardosé.

Okazalo si¢, ze wspomniane dzialanie
mozna osiaggnaé przez dodawanie gumy a-
rabskiej, glukozy lub materjatéw o podob-

nych wlasciwosciach, Domieszki tego rodza-
ju wplywaja na stosunki, podane nizej w
punktach 1 — 5, przyczem osad w mysl
punktu 5 odgrywa specjalng role. Wspo-
mniane wyzej domieszki powoduja, ze koii-
cowa cze$é krzywej temperatury i czasu
przebiega bardziej lagodnie (plasko).

Przy zastosowaniu czystego roztworu
pektynowego mozna réwniez uksztaltowaé
bardziej ptasko gorny przebieg krzywych
temperatury i czasu, to znaczy, czas ochta-
dzania mozna réwniez i na tym odcinku
skrocié¢ lub przedluzyé, zaleinie od tego,
czy stezenie kapieli zostaje zwigkszone, czy
tez zmniejszone. Im wigksze jest stezenie,
tem mniejsze bedg wzgledne odleglosci
migdzy nastgpujacemi po sobie krzywemi.
Granica lezy w praktyce przy okolo 20% -
owej zawartosci pektyny. Wigksza dawka
nie posiada juz zadnego dalszego znaczenia.

Domieszka gumy arabskiej lub podobne-
go materjalu posiada te wielky zalete, ze
wzgledna odleglosé miedzy poszczegélnemi
krzywemi zwigksza si¢, przyczem stg¢zenie
moze wynosi¢ nawet 40%. To znaczy, ze
zakres hartowania jest o wiele wigkszy od
dotychczasowego, zaleznie od rodzaju stali
i stopéw oraz od wlasciwosci, ktére pragnie
si¢ przedmiotom nadaé. Dzialanie miesza-
niny, hamujacej spadek temperatury, prze-
kracza daleko dziatanie dotychczas stoso-
wanego 20% -owego roztworu pektyny.

Zmiany krzywej ochladzania wystepuja
juz przy dodaniu do roztworu pektynowe-
go Y% % gumy arabskiej, podczas gdy taki
sam dodatek wody nie powoduje zadnych
widocznych zmian. Guma arabska lub po-
dobny materjal tworza z cialami pektyno-
wemi zwiazki trwale.

Dla osiagniecia charakterystycznego
przebiegu spadku temperatury podczas o-
chtadzania wazne sa:

1. Zdolnos¢ przewodzenia ciepla cie-
czy chlodzacej,

2. Odprowadzanie ciepla na podstawxe
specyficznej cieploty cieczy,



3. Cieplo parowania cieczy,

4, Warstwa izolacyjna, powstajaca
wskutek tworzenia si¢ pary lub gazu,

5. Warstwa izolacyjna, powstajaca
wskutek osadzania sig stalych skladnikéw.

Zastrzezenie patentowe.

Srodek do hartowania stali lub podob-
nych stopéw, zawierajacy cialka pektyno-

we, znamienny tem, ze sklada sie z roztwo-
ru pektyny i domieszki gumy arabskiej,
glukozy lub podobnych materjaléw, ktéra
podczas ochtadzania przy hartowaniu stali
lub podobnych stopéw metalowych hamuje
spadek temperatury.
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