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Wiadomo jest, ze mozna wplynaé w wy-
sokim stopniu na wlasnosci metali wazne
dla techniki, przez cgrzewanie ich do wy-
sckich temperatur, Niniejszy spcsob, przy
ktérym podnosi siz twardo$é, moc i cbra-
bialnoéé metali, w przeciwieristwie do zna-
nych sposcbow, pclega na tem, ze ogrzewa
sie¢ metale i mianowicie metale — jako ta-
kie, jak réwniez i stopy, mianowicie glin
i stopy glinu — nie do wysokich tempera-
tur, lecz do temperatur wzglednie niskich,
ktére leza ponizej temperatury zarzenia
charakterystycznej dla danego metalu.
Temperatura, jaka nolezy stosowaé, wiobec
ktérej przy minimum czasu osiaga sie
optimum poprawionych wlasnosci, jest
szczegdlng, i okre§lana dla kazdego metalu

lub stepu. Temperature t¢ nazywamy ,,tem-
peratura hartowania cieplnego”, a okresla
sie ja, doswiadczalnie,

Wedlug niniejszego sposobu daja sie
metale o zlej obrabialnosci na tokarce w-
krétkim czasie przerobi¢ na dajace sig do-
brze obtaczaé¢ i o wysokiej mocy oraz tiwar-
dosci. Przez ogrzewanie do temperatur
wzglednie niskich osiaga sie wi krotkim cza-.
sie rownowage stala, dla dziedziny tempera-.
tur zwykle uzywanych.,

Temperature, jaka mnalezy stosowag,
okresla si¢ zapomoca préb wten speséb, ze
przechowuje sie metal, do kilku dni, przy
stalej okredlonej temperaturze, i przepro-
wadza badania jego twardoéci, ktére wy-
kazuja, czy nastepuje stwandnienie czy tez
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zmiekczenie. Witedy, w miare wynikéw,
przechcdzi sie przy nastepnem doswiadeze-
niu do innej temperatury, wyzszej, i zm'yw
robi sie badanie twardosci. .

Przy systematycznym wyborze temperaf-
tur mozna wychodzi¢ z temperatury niskiej

lub wysokiej, i przez stopnicwe pcdwyz-

szanie lub obnizanie takcwej, mczna, ustalic
temperature, przy ktérej nastgpuje najszyb-
sze twardnienie, O ile rozpoczeto od tem-
peratury wysokiej i przy tem dziataniu ciepta
nastapilo zmiekczenie metalu, wtedy trze-
ba, do, nasntepmgo doswiadczenia; wziaé in-
ny kam?a,lek me'l:aJlu i rozpoczynaé od niskiej
temperatury. Temperatura, przy ktérej o-
trzymuje sie maksymalng twardo§é w naj-
krétszym czasie, jest to ,temperatura har-
towania cieplnego”, jaka nalezy stosowad
technicznig.

Cel tego sposobu moze byé réwniez o-
siagniety i tak, ze ogrzewa sie metale przy
temperaturze lezacej pomizej temperatury
twardniental cieplnego, charakberystycznej
dla danego metalu, tak dlugo — az zostanie
osiggnieta pozadama twardesé. O ile stoso-
wana temperatura nie lezy o wiele nizej
od charakterystycznej temperatury harto-
wania cieplnego, wtedy przewaznie udaje
sie przez jeszcze dluzsze trwanie cgrzewa-
nia osiagnaé maksymalna twardo$é danego
metalu. Przy jeszcze nizszych temperatu-
rach nie udaje si¢ jednak osiagnaé maksy-
malnej twardosch, lecz twardnienie jest
mmniejsze, i mianowicie tem stabsze, im jest
uzyta nizsza temperatura od charaktery-
stycznej temperatury hartowania cieplnego.

Stosownie do sposcbu wykenania tego
postegpowania, mozna przedsiewziaé tylko
czesciowe hartowanie. To ostatnie jest wy-
starczajace, gdy chodzi naprzyktad tylko
o osiggniecie dobrej obtaczalno$ci lub innej
obrabialniosci, -lecz nie o maksymalna twar-
doéé i moc. Mozna w tym: celu cze§ci meta-
lowe, podlegajace hartowaniu, zaraz po
odlaniu tub wyzarzeniu umiescié do kapieli
plynnej pleca wyréwnawczego lub skrzyni

potrzebne izolowanie czesci

wyréwnawczej, ktore doprowadza sie do

‘pewnej temperatury, nizszej od charakte-

rystycznej temperatury hartowania cieplne-

- go, przez ciepto wlasne wniesionych czesci

metalewych, i zostawia je tam do zyczone-
go zahartowania, Korzyéé¢ takiego postepo-

‘wania polega na tem, ze mozna zaoszczg-
“dzi¢ opal potrzebny do hartowania, ktéry

niezbedny jest do wlasciwego hartowania
cieplnego. Przy niskich temperaturach, mo-
ze byé, nawet zaleznie od okolicznosci, nie-
metalowych
od powietrza, przez stosowanie atmosfery
obojetnej podczas dziatania cieplem.
Zgodnie z dalszem postepowaniem, we-
dtug tego sposobu, mozna przerwaé harto-
wanie przed . osiagnieciem maksymalnej
twardos$ci, zanim podda si¢ kawatki meta-
liczne cbrabianiu na obrabiarkach kraja-
cych, sztuki juz obrobione zupelnie poddaé
dalszemu hartowaniu. Przerwanie ogrzewa-
nia, w celu obrébki, micze mieé¢ miejsce
rowniez kilka razy i ogrzewanmie moze by¢
znéw kontynuowane do korica lub czesécio-
wo. Moze byé naprzyklad na podhartowa-
nym uprzednio kawatku metalu wykcnany
gwint, jezeli obrabialnoéé¢ skutkiem harto-
wania stala si¢ wystarczajaco dobra, a na-
stepnie juz gotowy gwint moze by¢ jeszcze
raz hartowany. W ten spcséb mozna péi-
niej usunaé mozliwe zmigkczenia, powstale
na obrabianych plaszczyznach skutkiem
silniejszego ogrzewania, szczegdtowe harto-
wanie czesci metalicznych, naprzykiad har-
towanie zebéw u kot zebatych, umozliwia
si¢ najprzéd w ten sposéb, ze szczegdly
czesci metalicznej, np. zeby, ktére maja
byé hartowane, doprowadza si¢ do tempe-
ratury bliskiej do charakterystycznej tem-
peratury hartowania cieplnego i przy sztu-
kach mniejszych oziebia sie czeéci pozostale.
Wéwezas czesci metaliczne, lezace wipobli-
zu hantowanych, majs temperature nizsza,
przy ktérych w tym samym czasie hartowa-
nia; cieplnego nie osiaga sie wyzszej lub
maksymalnej twardosci, tak, ze czesci za-



hartowane, ap. z¢by, sa twardsze od wszysnt-
kich pozostatych czesci.

Przyktad 1.  Aby nadaé maksymalna
twardc§é¢ Brinell'a 85,7—926 kawtatkom
stopu skladajacego sie z 85% glinu i 15%
cynku — pozostawia sie je ma przeciag 4
dni przy temperaturze okelo70° C, o ile

sa jeszcze cieple po odlaniu lub po wyza-

rzeniu, o ile sa w stanie obrobienia na zimno
na powietrzu, lub bez jego dostepu, np.
w przestrzeni z rozrzedzonem powietrzem,
w atmosferze gazu obojetnego, lub w opa-
kowaniu z ziemi ckrzemkowej lub gliny.
Osiagniete podwyzszenie twardosci w’y‘nosi
80—90%.

Przyktad 2.W celvu osiagniecia najwyz-
szej twardoéci Brinella 55,3 ogrzewa sie
kawatki stopu, sktadajacego sie z 98% gli-
nu 1 2% miedzi, jeszcze cieple po odlaniu
lub 'wyiaxzemm, na powietrzu, lub bez jego
dostepu, jak zaznaczono w przyktadzie 1,—
w ciggu 10 dni do mniej wiecej 160°.
Przez to traktowanie podnosi sie twardosé
tego stopu. o 70%.

Podczas gdy dla glinu i jego ‘stopow z
przewazajaca zawartcsécia glinu, wynosi
tak zwana temperatura hartowania cieplmne-
go najwyzej okoto 160°—260° C, dla takich
metali jak miedz, mosiadz, bronz i t. d. —
leza te temperatury o wiele wyzej, odpo-
wiednio do ich wyizszych punktéw topli-
wodci,

Przyklad 3. Przez 24-o godzinne ogrze-
wanie czystego cynku do temp. okolo
300" — osiggal sie najwyzsza twardoéé Bri-
nella 39,0, co odpowiada podwyzszeniu
twardcécil w stosunku do niehartowanego
cynku o 10%.

Przyklad 4. Najwyzsza twardo§é Bri-
nella 42,9 osiaga sie przy czystej miedzi,
po 20 dniach, przy temperaturze okoto
200° C, co daje pocdwyzszenie twardosct
o 40%.

Przyktad 5. W ciggu 5 dni wzrasta
twardosé Brinella bromzu o skladzie 94%

miedzi i 6% cyny do 655 przez ogrzewa-
nie przy 500° C. Twardoéé wzrasta o 12%.

Przyklad 6. Ogrzéwanie - mosigdzu o
sktadzie 72% miedzi i 28% cynku do
300° C podwyzsza jego twardos§é po 3
dniach dc 47,4 stopni Brinella, t. zn. 0 15%.

Przyktad 7. Przed ogrzewaniem wymno-
sifa twardo$¢ miekkiego wyzarzenego ze-
laza lanego 85,7 stopni Brinella. Przez
mniej wiecej 50-cio dniowe cgrzewanie do
300° ' csiggmieto twardoéé Brinella 104.
Ogrzewante odbywa sie w atmosferze obo-
jetnej, w opakowaniu bez dostepu powie-
trza. Powigkszenie twardo$ci wyncsito po-
tem 21%. Po 10 dmiach wzrasta twardoéé-
do 92,6, a po 15 dniach do 100.

Przyktad 8. Czeséci metalowe skltadaja-
ce sie z 85% glinu i 15% cynku ogrzewajg
si¢ przy mniej wiecej 40° C w ciagu 4 dni,
i ctrzymuja, wtedy twardosé Brinella 74,1,

- odpowiadajaca zahartowaniu o 56%. Przez

10cio dnicwie ogrzewanie do 40° C, ustala
si¢ twardo$é¢ 85,7 stopni Brinella, a zahar-
towanie na 80%, przez co osigga sie mnaj-
wyzszy rezultat wlasciwego hartowania
cieplnego. (Charakterystyczna temperatura
hartowania cieplnego wynosi okoto 70° C).

Przyktad 9. Kawatek metalu sktadaja-
cy sie z 98% glinu, 2% miedzi osiaga przez
10-cic dniowe cgrzewanie do 120° C twar-
do§¢ Brinella 42,9 co odpowiada’ zaharto-
waniu o 28%. Takie same traktowanie w
ciagu 25 dni dcprowadza znéw do maksy-
malnej twardeéci Brinella 55,3 lub zahar-
towaniu o 70%.

(Charakterystyczna temperatura harto-
wania cieplnego wynosi okoto 160° C).

Przyktad 10. 2-u dniowe ogrzewanie
czystego cynku do mniej wiecej 200° C da-
je maksymalng twardo§é Brinella 39,0 7 za-
hartowanie 10%, takie same traktowanie
cieptem w ciagu 20 godzin daje zaharto-
wanie 5% lub twardosé 37,8 stopni Bri-
nella,

(Charakterystyczna temperatura harto-
wania cieplnego wynosi ckolo 300° C).



Przyktad 11. Przy 210° C mozna mo-
siadz o skladzie 72% miedzi i 28% cynku
w ciggu 10 dni doprowadzié do twardosci
Brinella 45 stopni odpowiadajacej zahar-
towaniu o 5%. .

(Charakterystyczna temperatura harto-
wania cieplnego wynosi 300° C),

Przyktad 12. Przy miekkiem lanem ze-
lazie podnosi si¢ twardo§é przez 10-cio
dniowe ogrzewanie do 260° C 0 4% .

- (Charakterystyczna temperatura harto-
wania cieplnego wynosi okoto 300° C).

Sam preces hartowania cieplnego moze
by¢ przedsiewziety z gotowemi produktami,
jak réwniez i wlaczony celowo pomiedzy
rézne stopnie opraccwania procesu obra-
biania metali. Jednak pc zahartowaniu
cieplnem nie moze nastepowaé zadna prze-
robka, na goraco przez prasowanie, walco-
wanie, kucie i t. d. — przy temperaturach
wyzszych, niz charakterystyczna tempera-
tura hartowania cieplnego. Z drugiej stro-
ny, cbrébka na zimno przez walcowanie,
wyciaganie, kucie i t. d. — powoduje dal-
szy wzrost twardcsci, mocy i cbrabialnosci.

. Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb podniesienia twardosci, mo-
cy i obrabialnoéci metali i stopéw, specjal-
nie stopoéw glinu, znamienny tem, ze ogrze-
wa si¢ metale lub stopy do temperatur
wzglednie niskich, ktére leza ponizej tem-
peratur charakterystycznych dla traktowa-

nia przy zarzemiu danych metali lub sto-
pow.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze ogrzewa si¢ glin i stopy glinu o
przewazajacej zawarto$ci glinu do tempe-
ratur od 160°—200° C.

- 3. Sposéb wedlug zastrz, 1, znamien-
ny tem, ze ogrzewa sie metale do charakte-
rystycznych temperatur hartowania ciepl-
nego, lub do temperatur lezacych ponizej
charakterystycznych temperatur hartowa-
nia cieplnege, do osiggniecia maksymalnej
lub pozadanej- twardosci. '

4. Speséb wedtug zastrz. 1 lub we-
dtug 1 i 3, znamienny tem, ze hartowanie
cieplne zostaje przerwane przed osiagnie-
ciem stanu koricowegc, poczem metal lub
stop zostaje poddany obrabiamiu na obra-
biarkach i dopiero nastepnie ma miejsce
dalsze hartowanie do pozadanej lub maksy-

" malnej twardosci,

5. Sposéb wedtug zastrz. 1 lub zastrz.
1 i 3, znamienny tem, Ze cgrzewa si¢ cze-
sciowo pojedyncze czeéci kawatka metalu
lub stopu, a inne czeéci utrzymuje przy
temperaturach nizszych dopéty, depéki cze-
$ci, podlegajace hartowaniu, nie osiagna
maksymalnej lub pozadanej twardosci.

Giuliniwerke
Aktiengesellschaft.
Zastepca: Cz. Raczyriski,
rzecznik patentowy.

Druk L. Bogustawskiego, Warszawa.
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