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Sposﬁil wyrobu cegietek z austenitowej stali manganowe;.

Zgloszono:

30 ‘wrzesnia 1920 r.

Udzielono: 25 pazdziernika 194 r.

Pierwszenstwo:

17 czeirwea 1916 1. dla zastrz.

1, 21 4; 13 marca 1917 r.

dla zastrz. 3 (Niemcy:

Dotychezas wyrabiano stal manganows,
w ktorej zawarto§¢ manganu (przy 1°/, za-

wartosci wegla) nie przekraczala nigdy 12°/,.

Wiasno$ei austenitowej stali manganowej
tegs rodzaju, nie mozna bylto przez obrobice
termiczng dostosowaé do iczmaitych wy-
magan, gdyz trzeba bylo uwzglednia¢ wplyw
temperatury, azeby, w celu osiggniecia naj-
lepszych mechanicznych wlasnosei, prze-
szkodzi¢ tworzeniu si¢ wolnych karbidow.
Aby przeszkodzi¢ tworzeniu sig ‘karbidow,
w zbadanych dotgd gatunkach stali manga-
nowej, nalezy rozgrzaé stal penad kryty<zng
temperature wydzielania sie cementytu,
a wiec do 1000° C i nastepnie ostudzié¢ w wo-
dzie lub oliwie.

Niniejszy wynalazek dotyczy -ulepszenia
-austenitowej stali mangancwej, kiora po jej

wyjeciu z formy odlewniczej. wzgl. po jej
ubrébee, posiada tylko w niewielu wypad-
kach wlasnosei. odpowiadajgce wymaga-
niom takim, mianowicie, zeby przez odpo-
wiednig cbrobke termiczng dalo sie zacho-
waé strukture austenitcwg, majge moznosé
witywania w szerokich gianicach na wy-
dzieianie si¢ wolnych karbidow i osiggnie-
cia wlasncsei cdpewiedrich do wymagai.
tak jak np. u stali perlityeznej (np. stali
weglisie]), ktorej strukture meina zmienié
[rzez odpowiednio zastoscwang obrobke ter-
miczng (mniej lub wiecej calkowite przepro-
wadzenia austen’tu w maztenzyt, troostyt.
so:bit wzgl. perlit) i dostosowaé wlasnosei
tej stah do rozmaityeh wymagan. '
Wynalazek opiera sie na stwierdzeniu,
ze, wskutek podwyzszenia zawartoSci man-



nej ob.Obce przedmiotow o stosunkowo ma- -

" tych rozmiarach, w ktérych réinice tempe-
ratury, panujgece pomiedzy powierzchnig
'i wnetrzem, mogg byé pominiete, wobec
wehedzgeyeh pod uwage szybkosci ozigbia-
nia. Azeby wiee, w grubszych przedmiotach
- wyréwnaé wplyw roznicy temperatury po-
m-iQd‘zy powie.zchnig, a wnetrzem przedmio-
tu i pomigdzy przedmiotem, a Srodkiem ozig-
biajgcym, nie o'ziqbi?a sie, w mysl wynalazku,
do temperatury leigcej ma obranej krzywej
oziebienia, lecz do temperatury nizszej, nie
tyle jednak roznigcej sie od temperatury le-
zgcej na obranej krzywej oziebienia, zeby
mbgly wystapi¢ szkodliwe zmiany, wydzie-
lenia lub napiecia. Potem prze:ywa sie do-
starczamia skutecznej pojemnosci ciepta, az
do chwili odpowiadajacej osiggnieciu od-
nosnej temperatury, nie obranej Kkrzywej
oziebienia, poczem: przebieg -ten powtarza
sie az do osiggniecia najnizszej tewmpena.tury
ozigbiania.

Fig. 4 uwidocziia ten '"'p'(‘hob przerywa-
nego chiodzenia dia pewnej krzywej ozie-
biania.

Celem oziebiania, podiug krzywej ozie-
biania 4, nie powinno sie oziebia¢ tak, zeby
przebieg czasu i temperatury dla oziebiane-
2o przedmiotu odpowiadal stale krzywej A.
Przeciwnie przedmiot oziebia si¢ od tempe-

" ratury nagrzania 1000° C, wiee od punktn @ .

poczawszy wiecej gwattownie, niz wskazuje
krzywa A, przyczem schodzi sie dio tempera-
tury b, ktora lezy pomizej temperatu-
ry b’ na krzywej 4 w czasie ¥, jednak
zhoczenie b”—b nie jest tak wielkie, - aby
powodowato szkodliwe Znaipiqccia‘. w malterja-
le; lub takie zmiany w materjale, Ktoreby
mogly szkodzi¢ jego wlasmosciom. Potem
przerywa sie dostarczanie $rodka oziebiajg-
cego a7 do chwili €', a wiec tak diugo, ai
wslkutek wyrownania ciepta wewngtrz przed-
miotn, temperatura osiggnie warntos¢ e, le-

zgca znowu na krzywej A. Teraz mastepuje

nowy skok oziebiamia z ¢ az do tempera-
. tury d, ktora lezy o pewna, jednak jeszcze

nie niebezpieczng wartosé ponizej wartodei

d”, odpowiadajgcej krzywej 4 dla odnosnej
chwili d’, poczem znowu zaprzestaje sie
ozigbiania az do osiggniecia temperatury le-
zgcej ma krzywej A w chwili ¢’. Taki sam
przebieg powtarza sie az do osiggniecia naj-
nizszej temperatury oziebienia okioto 200° C.

W miare postepu oziebiania, staja sie
przerwy b'—e’ wzglednie d—e’ i t. d., co-
raz to diuzsze w stosunku do odchylenia
temperatur b’—b, wzglednie d”—d i t. d.,

co ze wzgledu na stopniowe zmmiejszanie -

sie roznficy temperatur wewngtrz materjatu
i na zmniejszong plastyicznoo$é stali — jest
korzystne. S

Przy masowej produkeji stalowych wy-
robéw mozna samoczynnie uskuteczniac re-
gulowanie doptywu skutecznych pojemnosci
ciepla, przez zastoscwanie przyrzgdéw me-
chanicznych.

Przyrzad taki jest tem zmamienmy, 7e
organy wladajgce - doptywem $rodka ozie-
biajgeego poddane sg wplywowi jednostaj-
nie poruszajgeego sie szablonu sterowego,
ktory posiada czlony sterowe wymierzone
i uporzgdkowane stlosewnie do stwierdzo-
nych krzywych temperatury i czasu wzgl.
do okresow eziebiamia i zaprzestawania: ozie-
Dienfia.

Na: fig., 1—3 rysunku przedstawiona jest
w przykiadzie forma wykonania takiega
przyrzadu do oziebiania okna kratowego.

Fig. 1 jest rzutem poziomym,

fig. 2 — przekrojem poprzecznym, a

'fi-g. 83 — schematycznem przedstawie-
niem aparatu elektrycznie obstugiwanego.

Rama okna kratowego posiada znacznie
wiekszy przekroj, niz jego listwy, gdyby to
ckno miato by¢ sporzadzone ze stali man-

-ganowej o zawartosei 1°/, wegla i 12°/, man-

ganu i w zwyezajny sposob ulepszone przez
ogrzanie do 1000—1100° C i nagte ostudze-
nie w wodzie lub w oliwie, to listwy skur-
czylyby sie o wiele predzej i oderwalyby sie

_od ramy. Natomiast, podiug wynalazku, wy-

rabia sie okno, np. ze stali o zawartosei 1%/,
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wegla 1 manganu wiekszej, niz 17°,, a ozie-
bianie moze by¢ przeprowadzone stopniowo,
odpowiednio do wyzej wyprowadzonej krzy-
wej czasu i temperatury. Przebieg w obsza-
rze takich skokdéw, wzglednie czesciowych
okresOw oziebiania jest taki, ze przedmiot
sig najprzod oziebi do poprzednio oznaczone]
temperatury, zapomocy cieczy oziebiajacej,
poczem pozostawia sie go na wolnem powie-
trzu, az temperatura sie w catej masie przed-
miotn wyréwna.

Cze$ciowe oziebianie i wyréwnanie tem-
peratury dokonuje sie wiec naprzemian tak
diugo, az przedmiot dostatecznie sie oziebi.
Azcby te przebiegi przy wulepszamiu pewnej

. wserji jednakowych przedmiotéw mogty sie

odbywaé autematyeznie, zastosowano niniej-
szy przyrzad. .

Komory 2, 3 i 91 (fig. 1 i 2) zawieraja
ciecz oziebiajgca, ktorg doprowadza sie do

ozigbionego przedmiotu przez dysze, uwi-
docznione na fig. 2, Cze§é komory 3 obraca
sie na komorze 2 Qkolo czopa 4 i jest tak
osadzona,
zbiornika 2 do zbiornika 3. Po wychyleniu
tego ostatniego okoto ezopa 4 z polozenia,
wskazanego na rysunku, wklada sie grzany
przedmiot do komory 2, cze$é komory 3 za-
myka sie przez odchylenie zpowrotem,
przymocowuje sie, i wtedy rozpoczyna sie
ozicbianie. '

" Srednica dysz, t. j. wylot dla $rodka
ozigbiajycego, dostosowuje sie do wielkogei
'przekrnoju i wymiaru powierzchni chiodzo-
nej czesci.

W .nl.me,]mzym Wypadku jak wskazuje
fig. 2, mhja dysze dla ram, wiekszg $red-
nice w $wietle, niz dysze dla listw. Sred-
nice s3 bowiem tak wymierzome, ze cieplo,

~ odprowaidzone 2 masywniejszych czesci okna,

jest w tym samym stosunku wieksze od ilo-
$ci ciepta odprowadzonego u cieniszych czesei,
jak ilosé ciepta nagromadzoma w pierwszych,
jest wigksza od iloSci ciepta nagromadmo-
nego w ostatnich. Przez to, Ze czeSciom,

z¢ ciecz moze przechodzié ze

o wieksze] masie, odciggnieto takze stosun-
kowo wiecej ciepla, temperatura spada
wszedzie w tej samej mierze. Jasnem jest,
ze szczegllnie, przy bardzo zawiltych for-
mach ozigbianego przedmiotu, sam przy-
rzgd do ozigbiania musiatby by¢ takze bar- -
dzo zawity, gdyby sie chciato do kazdego
przekroju przedmiotu, t. j. do kazdej po-
wierzchni chiodzone] diostosowaé odpowied-
nio dobrame dysze. Dla ulatwienia sprawy
w takich wypadkach, jak juz wspommniano,
zabieg roztozomo ma szereg nastepujgcych
po sobie okresow tak, Ze w oznaczonych
interwatach czasu przerywa sig¢ doplyw
$rodka oziebiajgcego.

Azeby uskuteczni¢ przerywanie doplywu
cieczy, przewidziano w komorach wzgled-
nie w przewodach wentyle lub kurki, ktore
przy obrabianiu wielu jednakowych przed- -
miotéw o rownych wymiarach zamykajg lub
otwierajg sie samoczynnie, jak, np. wedlug
fig. 11 2, wentyl 5* dla komory 2 i 3, jak
rowniez wentyl 6%, dla komory 2. Urucho-
mienie wentyli mozna uskutecznié zapomocg
znanych szablonow sterowych. Na fig. 3
przedstawiony jest schematycznie elektrycz-
ny szablon sterowy, ktory sklada sie z obro-
towego bebna 9, zaopatrzonego w kontakt
slizgowy. Prad, dostarczany z elektryczne-
go generatiora 7, doznaje, przy obrocie beb-
na 9 i pod dziatamiem kontaktow $lizgo-
wych 10, kolejnyich przenw i mwaré, przy-
czem. elektromsgnes 9 otwiera i zamyka
wentyl 5* i wentyl 6* na fig. 3 nieuwidocz-
niony. Przy pewnej oznaczonej szybkosci
obrotu bebna i odpowiedniej diugosci kon-
taktow $lizgowych 70 odbywa sie caly prze-
bieg oziebiania, w mysl poprzednich wywo-
déw, podiug oznaczonej krzywej tempera-
tury i czasu, ktoéra moze byé tak wybrana,
7ze  we wszystkich czesciach - przedmiotu
otrzymuje sie albio czysta austenitows struk-
ture, albo tez z zawarto$cig karbidu. Przez
zmienienie szybkogei obrotu bebna i wymia-
row kontaktow $lizgowych mozna ozighia-
nie dowolnie przyspieszyé lub opoinié i wy-



nﬁﬂcajaece stad, juz objasnione skutki osig-
gnac.

Zastrzezenia patentowe,

1. Sposob wyrobu cegietek z austenito-
wych stali mangamowyech, tem znamienny,
ze cegietki te, sporzgdzone ze stali,- zawie-
rajaeej dodatek manganu dostatecznie wiel-
ki dla powstrzymamia wydzielania sie kar-
bidow, rozgrzewa sie 'w celu ulepszenia naj-
pierw ponad krytyezng temperature wydzie-
lamiv sie cementytu, poczem regulujye do-
wolnie lecz planowo pojemmnodci ciepta, dzia-
lajagce w jednostce czasu, oziebia sie je po-
dtug krzywej czasu i temperatury, leigce]
w obszarze ograniczonym z ‘jednej stwony
krzywg czasu i temperatury maglego ochla-
dzania, a z drugiej za$ strony krzywa czasu
1 temperatury powolnego ochtadzania na
wolnem powietrzu.

" 2. Sposob wyrobu cegietek z austenito-
wej stali manganowej, podlug zastrz. 1, tem
: znna'miexnln}'f, ze cegietke oziebia sie majprzod
niezupetnie- dokladnie do temperatury wska-
zanej przez obrang krzywg czasu i tempe-

ratury, lecz do temperatury nieco mizszej od
temperatury, leigcej na obranej krzywej
oziebiania w odnodnej chwili, przyczem jed-
nak zboczenie to nie jest tak wielkie, aby

- mogly wystapi¢ szkodliwe zun]ivawny lub na-

piecia, poczem przerywa sie dostarczanie
skuteicznej pojemnosci ciepta az do chwili
okreslonej dla odnosnej temperatury przez
obrang krzyws oziebiania i zabieg tem po-
wtarza sie, az do osiagniecia najnizszej tem-
peratury oziebiania.

3. Sposob poding zastrz. 1 i 2, tem zna-
mienny, ze cegietki wyrabia sie ze stali, kto-
ra przy zawantosci 1°/, wegla zawiera co-
najmniej 12°/, manganu.

4. Przyrzagd do przeprowadzania ozigbie-

nia, podlug zastrz. 1 i 2, przy wiekszej ilosci
jednakowych przedmiotow, tem znamnienny,
ze organy, regulujgece doplyw $rodka ozie-
biajgcego, poddane sa wplywowi jednostaj-
nie poruszajgcego si¢ szablonu sterowego,
ktoéry posiada cziony sterowe odpowiednio
wymierzone, stosownie do ustalonych krzy-
wych temperatury i czasu, wzglednie do
okresow oziebiania i jego przerywania.

Friedrich Schaffer.

Zastepea: M. Kryzan,
rzecznik patentowy.




Do opisu patentowego Ne 832
Ark. 1.
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