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Sposób obróbki cieplnej kutych ogniw gąsienicowych
oraz urządzenie do stosowania tego sposobu

Przedmiotem wynalazku jest sposób obróbki
cieplnej kutych ogniw gąsienicowych, polegający
na stosowaniu różnych szybkości chłodzenia po
jednym tylko ogrzaniu ogniwa, przy czym cały
przebieg chłodzenia w procesie hartowania prze¬
biega w sposób ciągły i automatyczny.

Stosowane dotychczas sposoby obróbki cieplnej
kutych ogniw polegają na ulepszaniu całych og¬
niw (grzaniu, chłodzeniu i wysokim odpuszczaniu)
do twardości około 240 HB, a następnie hartowa¬
niu indukcyjnym bieżni ogniw do twardości oko¬
ło 450 HB.

Wadą dotychczasowych sposobów jest wysoki
koszt i duża ich pracochłonność wynikająca z
trzykrotnego grzania ogniw oraz stosowania dro¬
gich w eksploatacji pieców indukcyjnych.

Wady i niedogodności znanych sposobów eli¬
minuje się stosując jedno tylko grzanie ogniw
oraz automatyzując chłodzenie ogniw w procesie
hartowania, co znacznie potania cały proces ob¬
róbki cieplnej.

Proces obróbki cieplnej według wynalazku po¬
lega na wprowadzeniu nagrzanego do temperatu¬
ry hartowania ogniwa na przenośnik rolkowy za¬
nurzony w wodzie oraz wtryskiwaniu wody na
bieżnię ogniwa zanurzoną w wodzie na głębokość
około 15 milimetrów, przy czym temperatura ką¬
pieli wodnej wynosi około 35°C, natomiast tempe¬
ratura natrysku wodnego wynosi około 20°C, w
wyniku czego w intensywnie chłodzonej bieżni
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ogniwa zostaje zapoczątkowana przemiana mar-
tenzytyczna. Czas przebywania ogniwa w kąpieli
wodnej wynosi 8—10 sekund, po czym ogniwo
przedostaje się ześlizgiem na przenośnik człono¬
wy całkowicie zanurzony w oleju hartowniczym,
którego temperatura wynosi około 60°C, przy
czym czas przebywania ogniwa w kąpieli olejo¬
wej wynosi około 40 sekund.

W czasie przesuwania się ogniwa w oleju bież¬
nia ogniwa jest od spodu poddana silnemu natry¬
skowi olejem, co powoduje intensywniejsze chło¬
dzenie bieżni w stosunku do pozostałej części og¬
niwa, wobec czego bieżnia osiąga twardość około
50 HRc, podczas gdy pozostała część ogniwa uzy¬
skuje twardość około 270 HB. Dalszy, końcowy
proces obróbki polega na tym, że ogniwo wycho¬
dząc z kąpieli olejowej ma temperaturę około
230—250°C, która to temperatura pozwala na za¬
istnienie zjawiska samoodpuszczania. Cały więc
proces przebiega w sposób ciągły i umożliwiają¬
cy otrzymanie wymaganych różnych twardości
bieżni i pozostałej części ogniwa.

Urządzenie do stosowania sposobu według wy¬
nalazku jest uwidocznione na rysunku, na któ¬
rym fig. 1 przedstawia urządzenie w przekroju
podłużnym, fig. 2 — urządzenie w widoku z gó¬
ry, a fig. 3 przedstawia fragment przenośnika
członowego w większej skali. Urządzenie według
wynalazku składa się z przenośnika rolkowego 1
umieszczonego w kąpieli wodnej, pod rolkami

53325



3

którego umieszczona jest rura 3 z otworami słu¬
żąca do natrysku bieżni ogniwa. Nadmiar wody
z koryta przenośnika 1 odprowadzany jest rurą 4.
Ogniwo 2 przesuwane jest do ześlizgu 5 którym
dostaje się na przenośnik członowy 6 zanurzony
w oleju 7. Przenośnik 6 jest zaopatrzony w rurę
natryskową 9, którą olej tłoczony jest na bieżnię
przesuwającego się ogniwa.

Ogniwo wydostaje się z kąpieli olejowej na
zewnątrz za pomocą przenośnika 11 z którego
spada do pojemnika 12, w którym następuje sa-
mąodpuszczanie ogniwa. Pompa 10 służy do tło¬
czenia oleju do rury natryskowej 9. Kąpiel olejo¬
wa chłodzona jest wodą przepływającą przez wę-
żownicę 8 umieszczoną wewnątrz oleju. Przenoś¬
nik 6 składa się z bocznych płyt 13 złączonych
sztywno z poprzeczkami 14, które wzdłużnie są
sztywno połączone żebrami 15. W ten sposób
utworzony człon umocowany jest do osi 16 na
których obrotowo osadzone są rolki 17. Żebra 15
usytuowane pionowo służą do kierowania stru¬
mienia wtryskiwanego oleju na bieżnię ogniwa,
umożliwiając jej równomierne i intensywne chło¬
dzenie.

Sposób według wynalazku jak również urzą¬
dzenie do jego stosowania, umożliwia uzyskanie
poważnych oszczędności i rnogą znaleźć zastoso¬
wanie przy procesach obróbki cieplnej innych
przedmiotów o podobnych wymaganiach.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób obróbki cieplnej kutych ogniw gąsie¬
nicowych, polegający na chłodzeniu nagrza¬
nych do temperatury hartowania ogniw w wo-
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dzie i następnie w oleju, znamienny tym, że
ogniwo nagrzane do temperatury hartowania
wprowadza się na okres 8—10 sekund do ką¬
pieli wodnej o temperaturze około 35°C, w
której bieżnia ogniwa zanurzona jest na głę¬
bokość około 15 milimetrów i poddana po¬
nadto natryskowi od dołu wodą o temperatu¬
rze około 20°C, po czym ogniwo wprowadzone
jest w sposób ciągły do kąpieli olejowej o
temperaturze około 60°C i poddane od spodu
silnemu natryskowi olejem, skierowanemu na
bieżnię ogniwa, przebywając w tej kąpieli oko¬
ło 40 sekund, po czym ogniwo mając tempera¬
turę około 230—250°C jest wyprowadzone z ole¬
ju do pojemnika w którym następuje samood-
puszczanie ogniwa, przy czym w procesie tym
następuje hartowanie bieżni do wyższej twar¬
dości niż pozostałej części ogniwa, a cały pro¬
ces obróbki przebiega automatycznie.

2. Urządzenie do stosowania sposobu według
zastrz. 1, znamienne tym, że jest wyposażone
w przenośnik (1) zanurzony w wodzie i zaopa¬
trzony w rurę natryskową (3) zanurzoną w
wodzie, w przenośnik członowy (6) zanurzony
w kąpieli olejowej (7) i urządzenie natrysko¬
we (9) oleju, przy czym do podawania ogniw
z kąpieli wodnej do kąpieli olejowej zawiera
ześlizg (5), a do wydobywania ogniw z kąpieli
olejowej — przenośnik (11), zrzucający goto¬
we ogniwa do pojemnika (12).

3. Urządzenie według zastrz. 2, znamienne tym,
że człon przenośnika (6) jest zaopatrzony w
poprzeczki, do których przymocowane są że¬
bra (15) służące do kierowania strumienia na¬
trysku olejowego na bieżnię ogniwa.
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