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Dla madania przedmiotom stalowym w
pewnych miejscach powierzchni twandosci
szkta, przy zachowaniu rdzenia w stanie
stosunkowo miekkim, stosuje si¢ hartowa-
nile, Obrabiane przedmioty na catej ich po-
wierzchni albo w miejscach, na ktérych ma-
ja, powstaé twarde, jak szkto, powierizchnie,
wprowadza sie w szczelne zetkniecie z sub-
stancjami, oddajgcemi wegiel i1 zarzy sig
przez odpowiednio diugi czas, prayczem
powierzchnie te nasycaja sie przechodza-
cym w nie weglem, Przedmioty, wzglednie
ich 0zeéci wostaja nastepnie ogrzane do tem-
peratury hartowania i chlodzone olejem,
woda i ¢, d. W wigkszosci wypadkéw zosta-
ja do tego sposobu hantowania zastosowane
stalowe przedmioty o niskiej zawartosci
wegla, wynoszacej od 0,12 do 0,20%, to jest

zelazo zlewne, przy ktérem dziatanie har-
towania w wanstwach nienaweglonych
sztucznie jest stosunkowio nieznaczne, W o-
statnich czasach coraz bardziej .rozpo-
wszechnia si¢ potrzeba wytwarzania pew-
nych czesci maszyn ze stali o wigkszej wy-
trizymatoéci & o powierzchniach albo przy-
najmniej pewnych miejscach powierzchni
twardych jak szklo, dla nadania wickszej
odpornosci. tym miejscom albo dla nadania
im mniejszych rozmiaréw, Tego rodzaju stal
o wigkszej mocy posiada wieksza, zawartosé
wegla albo innych ciat, nadajacych hartow-
noé¢ 1 przy stosowaniu opisywanego sposo-
bu hartowania otrizymuje sie¢ przedmioty,
nietylko posiadajace  twarde; jak. szklo,
miejsca, ale réwniez wiytrzymaltos§é niena-
wiglonych czesci ulega znacznej zmianie.



Wytrzymatos¢ na ztamanie powieksza sig
ale kosztem rozciaglosei i zwigztosci, Otrzy-
many przedmiot jest twardszy afe bardzie]
famliwy,

Dla nadania réwniez ¥ ta1k.1hn czesciom
materjalu stalowego o wiekszej wytrzyma-
Yoéci dostatecznej zwigzloéci stosuje sig w
takich wypadkach nie zwykla stal weglowa,
a stopy stalowe, szczegélnie stal niklowa,
poniewaz dodatek miklu sprawia, ze zwie-
zboéé wewnatrz materjatu rowniez i po o-
chlodizeniu zostaje wtrzymana na pewne;j
wiysokosci,

‘Dodatek niklu podnosi znacznie koszty

wiytwarzania danego materjalu i wytworzo-

nych z niego przedmiotéw i zmniejsza od-
porno§é materjatu na $cieranie naweglo-
nych warstw, Dla usuniecia koniecznosci
dodawania wegla, a pomimo to nadania
wickszej wytrzymato§ci w procesie harto-
wania przy wytwarzaniu twardych, jak
szkto catych albo czgéciowych powierzchni,
bez utraty rozciagliwoéci i zwigzlosei stali
wewnatrz przedmiotu, stosuje sie wedlug
wynalazku nastepujace postepowanie,
Nasycanie weglem tych miejsc po-
wierzchni, ktére nastepnie majg byé twar-
de jak szklo, wykonywa sie w zwykly spo-
sob. Wskazane jest nastepnie zarzenie ca-
lego obrabianego ptizedmmioty dla nadamia
mu pozadanych whasnosci, Dla sadania ma-
weghonej w zwykly sposéb watstwie twar-
dosci szkta, niezaleimie, czy byta ona po-
przednio traktowana w celu ulepszenia wha-
snodci, Zostaje, w przeciwiefistwie do de-
tychiezasowego modzaju pracy, doprowadizo-
ny do temperattry hartowania i ochtodzony
tie caly obrabiamy prizedmiot, a doprowa-
dza sie do tejze tethperadtury tylko masyco-
ng weglem warstwe powierzchni, prizyczem
do gtebokoécei, do ktérej przenikngt szbucz-
nie doprowadzony wegiel albo do ktérej ma
doj$é pozadana twardiosé, Rozzarzenie do
temperatury hartowanja nie powinno prze-
t6 przenikaé zbyt gleboko wewnatrz obra-
blattego przedmiotu, aby nadane w odpo-

wiledni sposob rdzeniowi dobre wlasnosci
zestaly zachowane. Ogrzanie powierzchni,
wywolujace w stali temperature hartowa-
nia tylke na kilka milimetréw, ktéra szyb-
ko’ sie zmniejsza, musi byé wykcnane tak
szybko, by doprowadzone ciepto bylto dosta- -
teczne, jednak zbyt mate do rozgrzania
rdzenia, Do tego celu nadaje sie ogrzanie w
wyscko rozzarzonej kapieli otowicwie]j albo
w kapieli z soli, ktéra w stosunku do wiel-
kosci danego prizedmiotu posiada dostatecz-
ng, ilo§¢ ciepta, by jej temperatura nie opa-
dta, wskutek odciagniecia ciepta, ponizej
temperatury hantowansa, Aby wewnatrz ob-
rabianego przedmiotu nie powstawaly jakie-
kolwiek szkodliwe napiecia, wskazane jest
ogrza¢ dany prizedmiot przed pograzeniem
go do rozzarzonej kapieli do temperatury,
letzacej ponizej gramicy, od ktérej ciepto
wywiera wiplyw na strukture materjatu,

Rozzarzenie powierzchni dio temperatu-
ry hantowania w kapieli nagrzewajacej wry-
konywa sie w przeciagu bardzo krétkiego
czasu, poczem dany przedmiot zostaje bar-
dzo szybko wyjety z kapieli i réwniez szyb-
ko poddany dzialaniu ptynu hartujacego.

Opisany sposéb moze byé zastosowany
jak do przedmiotéw stalowych, niezawiera-
jacych niklu, tak i zawierajacych teade z
réwniez dobremi wynikami,

Zastrzeienia patentowe,

1. Sposéb hartowania przedmiotow etw-
lowych {czesci maszyn) ze stali o wysokiej
wyitrzymatosci, znamienny tem, ze dla osia~
gniecia, twardej, jak ezklo, powiderzchai,
przy jednoczesmem utrzyimaniu wytrzymas
tosci danego przedmiotu, a szczegblnie nie-
zimienionej rozciggliwosct ¢ zwiezbosel, po
zwyklem naweglenin zewnetrznej warstwy
przy poprzedzajacem ochlodzenie rozzarze-
niu obrabiamego proedmioty, tylko nawegbo-
ha zewnetrzma wanstwal tegoz przedndicku
zostaje ogrzana do temperatury hartowarsa,

2, Sposob wedhug zastrz, 1, znansierenvy



tem, ze ogrzanie do temperatury harbowa-
nia; warstw sztucznie naweglonych w prized-
miocie stalowym wykonywa sie zapomoca
pograzenia ;przedmiotu w wysoko ogrzanej
kapieli z otowiu albo z soli,

3. Spos6b wedltug zasirz, 1, znamienny
tem, Ze pomiedzy procesem Zatizenia ze
$rodkami, oddajacemi wegiel czeéci po-
wierachni obrabianega przedmiotu, a proce-
sem ogrzewania do glebokosci naweglonych
warstw, wlaczone jest Zarzenie calego ob-
rabianego przedmiotu ze stali w celu ulep-
szenia whasno$ci rdzenia tegoz przedmiotu.

4, Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze przed ogrzaniem zewnetrznych
warstw do temperatury hartowania, caly
przedmiot zostaje rozarnzony do temperatu-
ry, ktéra jeszcze nie wywiera dziatania na
strukture stalowego przedmiotu obrabia-
nego.

Rheinische Metallwaaren-und
Maschinenfabrik.
Zastepca: M, Brokman,

rzecznik patentowy.

Druk. L. Bogustawskiego, Warszawa.
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