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Sposéb ulepszania cieplnego drutéw stalowych sprezynowych

Przedmiotem wynalazku jest sposéb ulepszania cieplnego drutéw stalowych o Srednicy do 3 mm realizo-
wany przez nagrzewanie indukcyjne.

Ulepszanie cieplne jest jednym z zabiegdw majacych decydujacy wplyw na wiasnoéci drutéw sprezy-
nowych Dotychczas zabiegi ulepszania cieplnego przeprowadza si¢ w piecach przelotowych. Druty przechodzq
najpierw przez piec grzewczy gazowy lub elektryczny, w ktérym nagrzewaj si¢ do temperatury 780—820°C
a nast¢pnie sq hartowane w przelocie w wannie z olejem. Po oczyszczeniu z pozostatosci oleju odpuszcza sig je
w piecach elektrycznych w temperaturze 400—480°C. Czas przebywania drutu w piecach podczas ulepszania
waha si¢ od kilku do kilkunastu minut. Dla uniknigcia utlenienia i odweglenia powierzchni, hartowanie i odpusz-
czanie powinno odbywa¢ si¢ w atmosferze ochronnej. Wadg takiego sposobu obrdbki cieplnej jest konieczno$é
‘zapewnienia duZej powierzchni, wynikajaca z gabarytéw piecéw, ktOre wzrastaja wraz ze wzrostem szybkosci
przelotowej drutu. Utrudniona regulacja temperatury na dtugos$¢ piecéw gazowych czy tez elektrycznych pro- -
wadzi do niejednorodnosci struktury oraz znacznych rozrzutéw wiasnosci mechanicznych i technologicznych na
dtugosci drutu, a zatem do powstawania duzej ilosci brakéw.

Celem wynalazku jest otrzymanie jednorodnej struktury drutu, dajgcej dobre wtasnosci sprezyste i zmecze-
niowe, przy jednoczesnym skr6ceniu czasu procesu obrdbki cieplne;.

Cel ten zostal oslqgmety przez zastosowanie ciaglego bezposredniego indukcyjnego nagrzewania z szyb-
kodcig w zakresie 100—1000°C na sekundg dla zabiegéw hartowania iodpuszczania, przy czym hartowanie
prz,eprowadza si¢ z temperatury 900—1050 C woleju aodpuszczanie przeprowadza si¢ w zakresie temperatur
500—550°C.

Zastosowanie sposobu wed tug wynalazku pozwala na tatwy dobér parametréw obrébki cieplnej — tempe-
ratura, czas — poprzez regulacje mocy oraz szybkosci przesuwu drutu. Duza sprawno$¢ cieplna procesu warun-
kuje optymalny dob6r konstrukcji induktora. Dodatkows zalets jest znaczne zmniejszenie powierzchni produk-
cyjnej oraz mozliwo$¢ pelnej automatyzacji procesu wytwarzania drutéw spr¢zynowych. Ponadto sposéb we-
dtug wynalazku pozwala na uniknigcie utlenienia i odweglenia bez stosowania atmosfer ochronnych. -
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Jednorodna i réwnomiema na d tugosci drutu struktura zapewnia uzyskinie wtasnoéci wytrzymatosciowych
drednio o okoto 20% wyizszych. Uzyskuje si¢ ponadto wzrost stosunku umownej granicy sprezystosci do
wytrzymatosci na rozciaganie, co ma duze znaczenie dla drutéw stosowanych na sprezyny.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b ulepszania cieplnego drutéw stalowych sprezynowych o frednicach do 3 mm, znamienny tym, ze
ulepszanie przeprowadza si¢ przez ciagte bezposrednie nagrzewanie indukcyjne z szybkoscia 100—1000°C na
sekund¢ dla zabiegéw hartowania i odpuszczania, przy czym hartowanie przeprowadza si¢ z temperatury
900—1050°C w oleju, a odpuszczanie przeprowadza si¢ w zakresie temperatur 500—550°C.
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