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Dlai majdania, pnzedimiotoim stadowym w
pewnych miejiscach pioiwiier,zchni twardości
szkła, pr.zy zachowaniu ir-dzeniia w stanile
stosunkowo miękkim, -stosuje się hartowar-
niile. Obrabiane przedmioty na całej ich po¬
wierzchni albo w miejiscacih, na których ma¬
ją powstać twiairde, jfak szkło, powierlzbhinie,
wlprowaidlza się w iszeizelne (zetknięcie z sub-
stonicijam^ odld&jąjcemi węgiel i żatnzy siiię
pinzez odjpcNwiedniiioi idŁugi cza®, prizyczem
powierzchnie te nasycają się przechodzą¬
cym W nie węgleim, Pinziedlmioty, wzgllędniie
ich części Izostają następnie ogfzalne dio tem¬
peratury hartowainia i chłodzone olejem,
wtodą i ł. id W więksizlośicil wypladków! zosta¬
ją do tego sposobu hairtowiainiia zaJstosowaiie
stalowe przedmiiioity o nfiislkiej zawartości
węgla, wynoszącj l0dl 0,12 db 0,20%, to jest

żelazo zlewne, prtzy fetorem działanie har¬
towania w warstwiach niieniawęglonych
sztucznie jest stosunkowo nidztriiaiciznie, W o-
statnich czasach coraz bardziej rozpo¬
wszechnia się potrzeba wytwarzania pew¬
nych części imastzyn ze sitali o więiksizej wy¬
trzymałości i o powietizjchr^ach albo przy¬
najmniej (pewnych miiejiscaiah polwiSemzchnii
twardych jak szkło, dla nadania większej
odlporności itym miejiscam albo dla nadania
im mniejiszych iroizmiiarów. Teigo rodizajj^u; istlall
o więksizej mocy posiiajdla włęklszą zawartość
węgla albo innych ciał, nadających halrtow-
ność i przy stosowaniu opisywattiego (Sposo¬
bu hartowania otnzytmiuije się przedmioity,
nietylko posiadajacie tiwalrde, jak szkło,
miejsca, ale również wyitnziymaiłość niiena-
węgjlonych części oilegai izniaoznej zmianie.



Wytrzymałość £i& izłamatoile powiększa się
ale kosztem rozciągłości i zwięzłości Otrzy¬
many przedmiot jest twardszy afte bardziej
łamliwy.

Dla nadaniai równiieź i taikilm częściolm
inaterjału stalowego o większej wytrzyma¬
łości dostatecznej zwięzłości stosuje się w
takich wypadkach nie zwykłą stal węglową,
a stqpy stalowe, szczególnie stall niklową,
ponieważ diodatek niklu spralwia, że zwię¬
złość wewnątnz miaterjału również i po o-
chłodizemiu zostaje outrizyimiajna na pewniej
wysokości.

Dodatek niklu podnosi znacznie koszty
wytwanzjamia danego materijałlu1 i wytworzo¬
nych z niego przedmiotów i zmniteljsza od¬
porność maiterjału na ścieranie naiwęglo-
nych warstw. Dla usunięcia konieczności
dodawanila węgla, a pomilmó ta nadania
więksizej wytrzymałości w procesie harto¬
wania przy wytwarzaniu twardych, jak
szkło całych albo częściiowych powierzchni,
bez utraty rozciągliwości i zwięzłości stali
wewnątrz przedmiotu, stosuje się według
wynalazku następujące postępowanie.

Nasycanie węglem tych miejsc po¬
wierzchni, które nasitępmie mają być twar¬
de jak szkło, wykonywa się w izwyfkły spo¬
sób. Wskazteofre jesft następnie źionżenie ca¬
łego obrabianego pflź^ekteifiotu dla nadania
mul pożądanych własności. Dla madania ma-
w^lłcmej p# (zwykły sEposób -Wafrisltwie tiwtar-
d<5sći Szkła, naiezależJńflfc, czy była óffla ipo*
pfżiedtóo fratócawaina w celni nlepszetm wfeii-
saióiśići, zostaje, w przekleństwie db dio-
tydhdzaiśidwiego modtetaijit! pracy, doprowadzo¬
ny' do tOmflperatefy hartowania i' ochtodżiony
nie ciały obrabiany przedtaiiot, a dóppowa-
dzJa slię do tejże temperatury tylfao fittiasydo-
ną węglem waitstwę powterzchni, przyczeiffi
do igłębokośtci, do któreij przeniknął siztućz;-
(ttte #qpfrowadźjCrfiy więigitól albo do której ma
dfc*j$ć pożądana1 rtwardtaść. Rtfziż&rzenie db
teifliperatury hartowar^a ńió piowinno ptflze-
ta przenikać izbyrt igłęihdko Wewnątrz olbra-
bteftego przedtfftfcaŁu, aby nadane w odpo¬

wiedni sjposób rdzeniowi 'dobre własności
zestały zachowane. Ogrzanie powierzchni,
/wywołujące w stali temperatura hartowa¬
nia tylko na kilka milimetrów, która1 szyb¬
ko* isię zmniejsza, musi być wykonane tak
szybko, by doprowadzone ciepło było dosta¬
tecznie, jednak zbyt małe do rozgrzania
idzenia. Do tego celhi nadaje się ogrzanie w
wysoko rozżarzonej kąpieli ołowiowej' aJlbo
w kąpieli z soli, która w stosunku do wiel¬
kości danego iptrizedkntoitui posiada dostatecz-
ną ilość ciepła, by jej temperatura nie iopa-
dła, wskutek odoiąjgniięcia1 ciepła, poniżej
temperatury hartowania. Aby wewnątrz ob¬
rabianego przedmiotu nie powstawały jakie-
kotllwSek szkodliwe najpiędią, wskazane jest
ogrzać dany przedmiot przed! pogrąjzeniem
go db rolzźarzomeij kąpieli do temperatury,
leiżącej ipotiiżej granicy, od której; cie|pło
wywiera wpływ na strukturę maiterjału.

Rozżarzenie powierzchni ido itemlperatu-
ry hartowania w kąpieli nagrzewającej wy¬
konywa się w przeciągu bardzo krótkiego
czalsu, poczem 'damy przedmiiot zositaije bar¬
dzo szybko wyjęty z kąpieli i również szylb-
ko poddany działaniu płynu hartującego*

Oipisany sjposób może być zastosowany
jiak db przedmiotów ftalowych, niezawierai-
jących niklu, tak i zawiieraij^cych tenże z
również dobremii wynikanai.

Zastrzeżenia patentowe*

1. Sposób hartowania przedmiotów eta>-
lowyich {części liiaszyą) ze stali o mywMe]
wytrzymałości, znamierfeny tein, że dla osią-
gnięcia twardej, jak szkło, powierzchni,
przy jednoczesnem utrLzyananiu wytrzyma¬
łości danego przedsnaotu, a tsizdzeigólnie nie>
zmienionej rozciągliwości i zwięzłość, po
zwykłem nar^glenipj Bewinęftrżniej warstwy
przy poprzedzaj ącem ochłodzenie rozźarze-
miu obrabianego przedmtofcu, tylko nawęgło-
•na fziewęBętrziiBa warśtwai teigoź ,przedniic*a
zostaje lOgrzaam do temperattry ihartowaaKa.

2. Stpóitófb według zaiste. 1, zmraseteny
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tern, że ogtfzamiie do temperatury hartowa¬
nia wartstw is^tuctzmiie mawęgUomych w piizieid'-
miocie stalowym wyikonywia isię z&pomocą
pogrążenia! prizedimAotu w wysoko ogrzaftej
kąpieli) iz ołowiu1 albo z soli.

3. Spdsób wedłujg /za&trz; 1, zinaimieniniy
tern, że pomiędzy procesem żanzeniai ze
środkami, oddająjoeimi węgiel czyści po¬
wierzchni obrabianego przedmiotu, a proce¬
sem ogrzewania do głębokości nawęgSkwuych
warstw, włączone jest żanzieniiie całego ob¬
rabianego ptpzedlmiiatul ze .stalli iwi oeiku ulep¬
szenia własność ndizeniia tegoż przedmiotu.

4. Sposób wediłfug zastrz. 1, zmamdeniny
tern, że przed1 olgrzianiem zewnętrznych
wairsltw do temperatury hartowania, cały
przedmiot zostaje rożairzpuy ido temperiatu-
ry, która je&zcize nie wywiera działania n.a
steulkturę stailowlego przedlmiotu obrabia¬
nego.

Rheinische Metallwaaren-und
M a s c h i n e n f a b r i k.

Zastępca: M, Brokman,
rzecznik patentowy.

Druk. L. Bogusławskiego, Warszawa.
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