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O ile piece wielkiej czestotliwosci do
topienia i obrébki metali w stanie roztopio-
nym byly przedmiotem licznych ulepszen,
to urzadzenia do ogrzewania przedmiotow
metalowych pradem szybkozmiennym, bez
zamiaru ich topienia, zachowaly na ogoél
dotychczas swa prosta pierwotna postaé, w
ktorej przedmiot obrabiany jest otoczony
cewka, o ksztalcie zblizonym do cylindrycz-
nego. Takie urzadzenie okazalo sie jednak
czesto niecelowym, gdy chodzi o ogrzewa-
nie narzedzi, w ktérych z reguly pewna,
bardzo ograniczona czesé narzedzia, np.
krawedz tnaca, zdzierajaca lub zgniatajaca,
plaska lub specjalnie uksztaltowana po-

wierzchnia do wybijania lub wytlaczania,
powinna by¢ poddana osobnej obrébce
cieplnej, np. w celu hartowania lub prze-
kucia, natomiast pozostala cze§¢ narzedzia
z wielu przyczyn powinna zachowaé niskg
temperaturg. W tym przypadku jest rzeczg
bardzo wazna, zeby strumiern magnetyczny
wielkiej czestotliwosci, a tym samym i pra-
dy wirowe w obrabianym przedmiocie by-
ly skupione na obrabianej czesci przed-
miotu. Réwniez i przy spawaniu moze to
byé pozadane.

Wynalazek niniejszy dotyczy pieca do
miejscowego ogrzewania przedmiotéow me-
talowygh, np. narzedzi lub pétfabrykatow



do ~wyrobir narzedzi, w celu ksztattowania,
hartowania, spawania itd. Piec elektryczny

wielkiej czestotliwoéci z plaszczem zelaz-.

nym z blach, stuzacy do tego celu, posiada

otwér w plaszczu, przez ktéry wprowadza
si¢ podlegajaca ogrzewaniu cze$é narze:

dzia, nazywanego w dalszym ciagu opisu
przedmiotem. Otwér ten jest gdpowiednio

umieszczony w stosunku; do uzwo;ema.

wielkiej - czgstotliwosci - pieca, | i przynaj-

mniej w plaszczyzme blach $cisle obejmuje
przedmiot, tak %e znienny strumieri magne-

tyczny przenika w zasadzie tylko czesé
przedmiotu, wprowadzonego do pieca. Nie-
kiedy moze wystarczyc dinleszgzenie przed-
miotu tuz poza otworem pieca, np. przy
spawaniu. Wynalazek dotyczy réznych po-
staci wykonania piecow w zastosowaniu do
narzedzi réznego typu.

Kilka przykladéw wykonania wynalaz-
ku przedstawiono w przekrojach schema-
tycznych na fig. 1 — 6,

Fig. 1 przedstawia piec do hartowania
wiertel gorniczych. Piec moze mieé dowol-
na dlugosé w kierunku prostopadlym do
plaszczyzny rysunku dla jednoczesnego o-
grzewania wielu wiertel. Plaszcz zelazny
pieca sklada si¢ z pakietu podstawowego 1,
ktéry posiada w $§rodku wzniesienie grzbie-
towe 2, a z bokéw $cianki 3 o nachylonych
bokach wewnetrznych, ktére stuza jako
podpory dla cewki 4, zwezajacej sie ku do-
Yowi. Ponad cewkami znajduja sie zdejmo-
walne pakiety z blach 5 w ksztalcie wspor-
nikéw, ktére sa najlepiej potaczone z pa-
kietem podstawowym i wystaja do we-
- wnatrz tak daleko, ze po umieszczeniu od-
powiedniej warstwy ochronnej i izolacyj-
nej_6 pozostaje odpowiednia przestrzen dla
wprowadzenia ostrza wiertla. Cewka i
grzbiet 2 sg zabezpieczone inng izolacyjna
warstwa, 7, o ktérg, opiera sie wiertlo 8 przy
wprowadzaniu do pieca. Prawa potowa ry-
sinky, w ktérej jest usunigta izolacyjna
warstwa 7, uwidocznia przechodzace przez
wiertlo 8 linie sil, ktére poprzez grzbiet 2

- cewkd,

i wystepy 5 skupiaja sie prawie wytacznie
na krawedzi wiertla. Tylko w tym miejscu,

"a wigc na dlugosci okoto 1,2 cm otrzymuje

si¢ znaczné ogrzanie.

Gdy wiertlo ma byé¢ ogrzane do prze-
kucia, a nie tylkp do zahartowania, mozna
wykonaé plaszcz z nieco wickszym wgle-
bieniem i ewentualnie mozna usunaé grzbiet
2, tak zeby byla ogrzewana wigksza dlu-
gosé.

Fig. 2 i 3 przedstawiaja cztery roine
admiany pieca, przedstawionego na fig. 1,
o odmiennym uksztaltowaniu plaszcza i
przy czym kazda polowa figury
przedstawia. odmienna konstrukcje. Na fig.
2 i 3 przedstawione sa tylko elektrycznie i
magnetycznie czynne czesci i linie sil, na-
tomiast izolacja cieplna i inne pomocmcze
cze$ci sa pominiete. Grzbiet 2 we wszyst-
kich tych_konstrukcjach jest stosunkowo
wyzszy, niz na fig. 1, tak iz otrzymuje sie
jeszcze wigksze skupienie linij sil poprzez
koniec wprowadzonego z géry narzedzia.
W lewej polowie na fig. 2 cewka ma wsze-
dzie jednakowa szerokosé,. nafomiast w
prawej jest zwezona ku dotowi, podobnie
jak na fig. 1. Pierwsza konstrukcja ulatwia
nawijanie cewki, ale w tych samych wa-
runkach daje. wigkszy strumieri uboczny.
Na fig. 3 cewka obejmuje grzbiet 2 jako
rdzeri. Réznica pomiedzy konstrukcja le-
wej i prawej potowy fig. 3 polega tylko na
tym, ze w tej ostatniej grzbiet 2 jest roz-
szerzony ponad cewka w ksztalcie nabie-
gunnika 9, ktéry moze byé¢ odlaczalny w
celu ulatwienia nakladania gotowej .nawi-
nietej cewki, i ktéry w szczegélnosci stuzy
do odcigzania gérnych zwojéw cewki od
zbyt silnego skupienia pola magnetycznego
i; spowodowanej tym straty na pra,dy wi-
rowe.

Fig. 4 przedstawia inna postac wykona
nia pieca do obrébki narzedzi o wydtuzonej
czynnej cze$ci, np. nozy lub podobnych na-
rzedzi tnacych, chociaz odmiana ta nadaje
si¢ rowniez do. obrébki narzedzi.o .innym



ksztalcie czynnej. czesci koricowej, - jezeli
wymagania co do réwnomiernego ogrzania
tej. czesci koricowej nie sg zbyt surowe.
Strumieri magnetyczny przechodzi w tym
przypadku w kierunku poprzecznym wzgle-
dem wprowadzonego przedmiotu, zamiast
w kierunku wprowadzenia, jak na fig. 1 —
3. Os cewki przechodzi wobec tego na fig.
4 w kierunku poprzecznym, to znaczy pro-
stopadle do kierunku glebokosci. Jedna
strena cewki 41 lezy na dnie rowka, druga
zas strona cewki jest podzielona na dwie
czesci 42, 43, symetrycznie polozone z obu
stron w goérnej czesci rowka tuz ponizej
wystajacych wspornikéw 5. Z obrazu linij
sil wida¢, ze strumien jest ograniczony za-
sadniczo do ostrza mnarzedzia 10, wpro-
wadzonego do rowka wzglednie do pie-
ca.

Fig. 5 i 6 przedstawiaja w lewych i pra-
wych potowach cztery rézne odmiany pie-
ca wedlug fig. 4. W obu potéwkach na fig.
5 czesci gornej strony cewki leza w bocz-
nych rozszerzeniach rowkéw, zaopatrzo-
nych zreszta w plaskie scianki, w lewej po-
f6wce prostopadle do podstawy, a w pra-
wej — réwnolegle do podstawy. W obu
przypadkach zaznaczone sa réwniez obra-
zy linij sil. Badajac te linie latwo przeko-
na¢ sig, ze ograniczenie strumienia magne-
tycznego do pozadanej czesci narzedzia
jest tym skuteczniejsze, im wezsze sa o-
twory bocznych rowkéw w gérnej czesci
rowka gléwnego.

Lewa strona fig. 6 uwidocznia piec, w
ktérym przedmiot moze byé wprowadzany
z obu korfcéw, lub tez bedac przesuniety
przez piec. moze byé ogrzewany w czesci
srodkowej pieca. Obydwie strony uzwoje-
nia 44 sa poloZone symetrycznie wzgledem
srodka rowka, otwartego na obu koricach.
Ogrzewanie czesci posredniej moze odby-
wac sie réwniez w rowku, otwartym z jed-
nej strony, w ten sposéb, ze strumiern ma-
gnetyczny jest skupiony w tej czesci dzieki
specjalnemu uksztaltowaniu plaszcza, na-

tomiast sam koniec pozostaje- wolny od po-
la magnetycznego. . .

Do obrébki cieplnej narzedz1 o: bardzo
cienkiej, dlugiej krawedzi mozna mocno
zwezié czes¢ rowka o najwickszej gestosci
linij sil- strumienia magnetycznego, jak
wskazuje prawa potowa na fig. 6; w tym
przypadku gorna strona uzwojenia 45 mo-
ze znajdowaé sie calkowicie poza plasz-
czem, podczas gdy dolna strona 41 lezy,
jak np. na fig. 4, na dnie rowka. Taka po-
sta¢ wykonania moze byé stosowana row-
niez do spawania podtuznych szwéw, np.
w rurach, przy czym w tym przypadku
przedmiot umieszcza sie poza rowkiem tak,
zeby szew znajdowal si¢ w bezposrednie]j
bliskosci otworu rowka.

Wszystkie przedstawione i opisane do-

tychczas postacie wykonania posiadaja
plaszcz z blachami ulozonymi w jednej
plaszczyinie i powodujacymi przeplyw

strumienia magnetycznego przez przedmiot
w tej samej plaszczyznie. Jezeli jest po-
zadane w jakimkolwiek przypadku uzy-
skanie zupelnie symetrycznego ogrzewania
korica przedmiotu w ksztalcie preta lub
rury, mozna wykonaé piec w postaci ciala
obrotowego z ptaszczem zlozonym z pro-
mieniowo umieszczonych pakietéw z blach
wedlug jednej z postaci, przedstawionych
na fig. 1 — 3; w tym przypadku piec skla-
da sie ze srodkowego podstawowego wy-
stepu 2 i wystajacych do wylotu pieca me-
talowych czesci 5, ktére razem skupiaja
strumieri magnetyczny na czesci koricowej
wprowadzonego przedmiotu, przy czym
przekréj okragltej cewki odpowiada jednej
z figur pieca i przylega scisle do srodko-
wej czesci plaszcza zgodnie z fig. 11 2.
We wszystkich opisanych postaciach
wykonania uzwojenie jest utworzone z
przewodnikéw rurowych, przez ktéry prze-
plywa czynnik chlodzacy. Jest to z regu-
ly najwygodniejszy sposéb chlodzenia.
Wszystkie obrazy linij sit s przedsta-
wione bez uwzglednienia zmian, spowodo-



wanych’ “pradami, - 2jawiajacymi sie w
przedmiocie, albo wlasciwosciami tworzy-
wa przedmiotu, ktore jest czesto ferroma-
gnetyczne przy niskich temperaturach.
Ferromagnetyczne wlasciwosci daja z re-
guly jeszcze silniejsze skupienie pola, na-
tomiast przy wyzszych temperaturach o-
pornoéé zwykle jest tak wielka, ze prady
wirowe tylko nieznacznie zmieniaja cha-
rakter obrazu linij sil.

Zastrzezenia patentowe.

-1, Piec indukcyjny wielkiej czestotli-
wosci do miejscowego ogrzewania narzedzi
lub potfabrykatéow do wyrobu narzedzi w
celu ksztaltowania, hartowania itd., zna-
mienny tym, ze w jego plaszczu zelaznym,
skladajacym si¢ z blach, znajduje si¢ otwér
do wprowadzania przedmiotu, przy czym
otwor ten jest umieszczony wzgledem u-
zwojenia wielkiej czestotliwosci pieca tak,
2e zmienny strumieri magnetyczny przecho-
dzacy przez narzedzie jest w zasadzie o-
graniczony do czeéci narzedzia wprowa-
dzonej do pieca .lub draniczacej bezpo-
$rednio z piecem.

2. Piec wedlug zastrz. 1, znamienny

tym, ze jego plaszcz sklada si¢ z blach
wulozonych w jednej plaszczyznie, a uzwo-
jenie lezy calkowicie lub czesciowo w row-
ku plaszcza zasadniczo prostopadlym do
wymienionej plaszczyzny.
- 3. Piec wedlug zastrz. 2, znamienny
tym, ze rowek u wylotu jest wezszy, ani-
zeli w srodkowej czesci, zawierajacej u-
zwojenie lub cze$é uzwojenia.

. 4, Piec wedlug zastrz. 2, znamienny
tym, ze uzwojenie jest zasadniczo potozo-

ne symetrycznie w stosunku do osi réwno’
leglej do kierunku glebokosci rowka. - -

5. Piec wedlug zastrz. 2 z jednostron-
nie otwartym rowkiem, znamienny tym, Ze
rowek posiada na dnie grzbietowe wznie-
sienie.

6. Odmiana pieca wedlug zastrz. 2
znamienna tym, Zze o§ uzwojenia jest za-
sadniczo prostopadia do kierunku glebo-
kosci rowkéw, przy czym zewngtrzna stro-
na uzwojenia jest podzielona na czesci u-
zwojen (42 i 43), rozlozone na obydwle
strony rowka (fig. 4).

7. Odmiana pieca wedlug zastrz. 6
znamienna tym, Zze réwniez i wewnetrzna
strona uzwojenia jest rozmieszczona na
obu stronach rowka. ’ x

8. Odmiana pieca wedlug zastrz. 2z
obustronme otwartym rowkiem, znamien-
na tym, ze uzwojenie jest umieszczone sy-
metrycznie wzgledem obu koricow rowka.

9. Odmiana pieca wedlug zastrz. 1-z
plaszczem z blach zelaznych i umieszczo-
na w nim cewka, ktéry stanowi zasadnicze
cialo obrotowe, znamienna tym, ze plaszez,
wykonany z - promieniowych pakietow,
sktada sie ze srodkowego wystepu pod-
stawowego i czeéci metalowych, wystaja-
cych do wylotu pieca, ktére razem skupia-
ja strumienn magnetyczny na konicowej cze-
$ci przedmiotu wprowadzonego deo pieca::

10. Piec wedlug zastrz. 9, znamienny
tym, ze cewka lezy scisle na srodkowej
czesci plaszcza (fig. 1 i 2).

Allmidnna Svenska
Elektriska Aktiebolaget.

Zastepca: M. Skrzypkawski,
rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogustawskiego i Ski, Warszawa.
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