SNSTERODELLO SWILUPEG ECONOMICO
DRREDCHE GENERALE PER LATUTELA DELLA PROPRIET INDUSTRINE
UFFCIO TALIANG BREVETR E MARCH)

IDOMANDA NUMERO [[101982900001073|

[Data Deposito [16/12/1982 |
[Data Pubblicazione  [[16/06/1984 |
[Priorita 8138138 |
|Nazi0ne Priorita ”GB |
|Data Deposito Priorita 17—DEC—81|

Titolo
|PERFEZIONAMENTI IN O RELATIVI ALLA CEEMENTAZIONE DI COMPONENTI METALLICI




DOCUMENTAZIONE
RILEGATA



DESCRIZIONE

La presenfe invenzicne riguarda la coementazicne di
componenti metallici. L'invenzione sara descritta con par
colare riferimento zlla oeﬁentazione di elementi battitor;
impiegati in macchine macinatricli a martelli, ma si deve
tener presente che l'invenzione non e limitata a tale ap-
plicazione, -e pud essere applicata alla cementazione di
molti altri tipi di compeonenti.

Come sard descritto piltt dettagliatamente in seguito,
in una macchina macinatrice & martelli, ciascun elemento
battitore & normalmente sottoforma di una barra rettangol;
re piana allungata di acciaio dolce. Gli elemenﬁ;béftito—
ri. sono sottoposti a rapida usura in conseguenza della
azione di macinazione o spezzetiatura, e al fihe éi
aumentére la durata degli elementi battitori, essl vengon
percid normalmente sottoposti ad un processo di "induri-
mento”.

Tuttavia, poicheé gli elementi battitéri,nell'uso R
sono continuamente sdttoposti a urti di impatto, ne conse
gueAche essi non devono essere induriti attraverso 1'inte
ro corpo del metallo, poiche il metallo %n tal cao divia
fragile -e suscettibile di subire rotture o incrinature a
causa degli urti di impatto a cui gli elementi battitori
sono sottoposti. Cqﬁseguentemente, gli elementi battitori

vengono normalmente dotati di uno strato superficiale
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duro tramite cementazione e/0 riporto duro, impiegando
‘tecniche convenzionali. Come & ben noto, ie tecniche ai
cementazione convenziqnali nosSseno f;rnire indurimento
solo sino ad una profonditi limitata al di sotto della
superficie di un cbmponente , € uno scopo della presgnte
invenzione & gquello di fornire un procedimento di cemental
zioﬁe tramite il qudle un componente pud essere indurito
sino ad una profondita efficace maggiore di quella che er

possibile ottenere in precedenza, in modo da allungare 1lg

Y

durata del componente.
Secondo l'invengione, un prbcedimgnto per la cementa-—
zione di un componente d'acciaio comprende il formare
in parte della superficie che deve essere indurita una
pluralita i fori o cavité*riéntranze prima di sotﬁoporre
il componente al processé di cementazione. In tal modd,
durante ii proceéso di cementaéione, le sﬁperfici interns
dei_fori 0 cavita ﬁengono ‘indurite, sino alla normale
profonditd di cementazione, in tutte le direzioni nel
cdrpo del componenfe. In tal modo attornc a ciascun foro
o} Uavité-viene formata "un'isola"Acementata, e L'effet-
té & come se ii componente sia statoc cementato simo ad
€

una profondita uguale alla ﬁrofondité dei fori o cavita,

in aggiunta alla normale profoﬁdité di cementazione.

I fori o cavita hanno preferibilmente dimensioni ugug

1i e sono disposti in una configurazione regolare sulla

i
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superficie che deve essere cementata.
Preferibilmente, la distanza fra fori o cavita adiacey
¢ sostanzialmente uguale o inferiore al doppio della normg

le profonditd di- cementazione, per cui l'area cementata

circondante ciascun foro o cavita incontra 1'area cementad

ta arcondante un foro o cavita adiacénte.

Analogamente, nel caso di un foro o cavita adiaéente
ad unrbordo del componenté, la distanza fra il foro o ca-
vita e il bordo é preferibilmente sostanﬁialmente uguale
orinferiore al doppio della normale profonditd di cementa-
zione. )

Ciascun foro o cavitd pud avere sezione trasversale
circolare e diametro uniforme. Nel caso di fori cechi, il
fondo di ciascun foro & preferibilmente piand;-e i fori
hanno preferibilmente profonditd sostanzialmente uguale.

Nel caso in cui il componente d'acciaio & costituito
da un elemento battitore per una macchina macinatrice a
martelli comprendente una barra rettangoiare piana allungs?
ta, il procedimento pﬁb comprendere il formare una fila
di fori cechi lungo bordi laterali longitudinali opposti
della barra adiacentemente a clascuna eé}rémité AP essa
prima di sottoporre la barra al processo di cementazione.

L'invenzione include nel suo ambito un componente

metallico e, in particolare, un elemento battitore per.

una macchina macinatrice-o spezzettatrice a martelli,
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formafo tramite uno qualsiasi del procedimenti summen z10mn3
ti. |

Quella che segue ¢ una descrizione dettagliata di una
forma di réalizzazicne-deli‘invenzione, essendq fatto ri-
ferimento al disegno accluso nel quale:

la Figura 1 & una sezione verticale schematica presa

T

attraverso una tipica macchina macinatrice o spezzettatri;

ce a martellil,

la Figura 2 & una sezione presa attraversoc una porzioc:
ne di estremitd di un elemento batititore per 1l'impiego
nella maqchina di Figura 1,

la Figura 3 & una vista ih alzate laterale della
estremita dell'elemento battitore di Figura 2, e

le Figure 4 e 5 sono a sezioni frgmmentafié, su scala
ingrandita, prese attraverso.porzioni dell 'elemento bat- 
titore, illustranti le aree cementate.

la Pigura 1 illustra schematicamente un tipo éonvenzi
nale di macchina macinatrice o spezzettafrice a martelli
rﬁotanti. La‘macchina comprende una camera cilindrica cav
fissa 1C-in cui materiali che devono essere macinati veng

no alimentati attraverso un ingresso suggriore 112 Gire-~

vole coassialmente entro la camera 10 vi & un rotore 12

attorno alla periferia del gquale sono montati una plurali
ta di elementi bPattitori 13 egualmente distanziati. Nells

disposizione rappresentata, sono previsti 4 elementi bat—




titori, benché ne possano essere impiegatil aitri mumeri
convenienti. )

Ciascun elemento battitore 13 ¢ sottoforma di una bar
ra d'acclalo rettangolare ﬁiané allungata formata con un
foro di montaggioc 14 adiacente a clascuna estremita di
essa. I fori 14 forniscono mezzi tramite 1 quali 1'una o
1'altra estremit® dell'elemento battitore pud essere fis-
sata al rotore 12, come €& indicato in corrispondenza di
15, in modo tale che i'elemento battitore si estende ra-
dalmente versc 1'esterno dal " Trotore conl la sua punta
distanziata a breve distanza.dalla,parete periferica delH
la camera 10. Gli elementi battitori eseguono cosl "spaz-

zamenito! attorno alla parete della camera gquando il roto-o

re ruocta. I1 materiale -viene in tal modo macinato o spez-

zettato tramite la forza di impatto ad alta velocita degli

elementi battiteri ruotanti 13. La meta inferiocre della

parete periferica della camera 10 e sottoforma di un vagli

o setaccio 16, in modo tale che guando ii materiale che
viene macinato entro la camera 10 & stato sufficientement
ridotto di.dimensioni, esso passaz attraverso i1l vaglio-
16 ad una uscita 17. | . o

5i noferé che 1'operazione di macinabione viene at-
tuata tramite il bordo anteriére estendentesi radialmente

di ciascun elemento battitore, come & indicato‘da 18 in

Figura 1, passante ad alta velocita attraverso il materia




le, indicato da 19. Il bordo anteriore 186 & pgrcib vulner
bile alle caratteristiche abrasive del matefiale che vie-
ne macinato, ed & percid soggetto a usura. Gli elementi
battitori sono-generalmenté fabbricati a partire da barre
dl acciaio dolce piane, di approssimativamente 6_mﬁ._di
spessore e aventi una larghezza sino approssimativamente
60 mm. La lunghezza degli elementi battitori pud variare
in dipendenza dalla particolare struttura della macchina
macinatrice a martelli.VL'acciaio pud essere quelloiidénf
ficato da En 32B. A causa della previsione dei due fori
di montaggio 14 in corrispondenza di estremitd opposte

di ciascun elemento bdttitore, l'elemento battitore pud
essere capovolto attorno al suoc asse longitudinéle; 6
estremita-a-estremita, in modo tale che uno @ﬁélsiasi

dei guattro spigoli dell'elemen£6 battitore risulta di—
sposto come primo durante la rotazione del rotore. Cid
aumenta di 4 volte lz durata ovita utile di ciascun ele-
mento battitore, poiche quando uno spig&lo si & usurato,
l'elemento.baftitbre'pubuesSere riposizionato in modo da
far riSulfére comé primo un altro spigolo. Al fine di
aumentare la durata di lavorc utile di q;ascun spPgolo
dell'elemeﬁto battitore, gli elementi battitori VEengono
pure generalmente provvisti di una superficie dura trami;
te tecniche di cementazione convenzionali e/o tramite ri-

porto duro, ossia tramite saldatura di materiale duro sui
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elemento batitore non sia indurito attraverso tutto "1l

| corpo omssa di metallo, poiché il metalle in tal caso

tivamente una profondita di 2,5 mm. e un diametro di 2,5

bordi di spigelo dell'elemeﬁto battitore.

" Come si & precedentemerite detto, & impdrtante che o

diviene fragile e susgettibile di rompersi o incrinarsi
& causa degli urii di impatto a cui gli elementi battito-
ri sonolsottoposti. Conseguenteﬁente gli elementi bat-
titori vengono normalmente cementati. Come & ben noto,
cid comporta il riscaldamento del materiale in un mezzo
carbonioso in modo da cementare o "“carburare" la superfi-
cie del materiale sino ad una certa profondita, a cid
facendo seguitc raffreddamento rapido del ;materia;e.
Nel processo‘convenzionale la profondita dello strato
cementato & normalmente compresa fra 0,5 e 1.ﬁm, e pud
fornire una durezza superficiale sino a HVB830

‘Secondo il procedimento deli'invenzione, tuttavia, le
superfici di bordo laterali di ciascun elemeﬁto battitore
adiacenti a ciascuna estremita di esso,‘sono formate con
une fila di fori cechi 20 come & rappresentato nelle
Figure 2 e 3. Ciascun foro 20 a sezioné trasversale circo
re e da fondo piano, e tutti 1 fori han%p profond®ta ugug
le. Nell'esempio particolare rappresentato, in cui 1o

elemento battitore ha una larghezza di approssimativament

50 mm. ed uno pessore di 5 mm. , 1 fori hanno appfossima—

1a

e




I fori sonc formati tramite trapanazione o 1n éltro mogo
‘Tnel bordi dell'elemento'béttiﬁore prima della attuazicne
dells cementazione. Conseguentemente, durante il processo
di cementazione, le Superfici interne dei fori sono cemen
te sino ad una proﬁondité compresa fra 0,5 e Tmm. In tal
modo attorno a cilascun foro viene formata "un'isola" ce-
mentata come & illustrato ﬁelle Figure 4 e 5 in cui 1lo

strato cementato & rapprésentato tratteggiato. La distanz
fra fori adiacenti 20 e la disténza fra ciascun foro e
i1 bordo adiacente dell'elemento battitore & approssimati
vamente uguale al doppio della profondita ai“ceméntazio—
ne, per culi le arée cementate si incontrano. Conseguente-
mente l'effetto.é @ssenzialﬁente il medésimo che si avreb
be se lé‘superficie.21 dell *elemento battitpfe-fosée sta-
ta cementata sino ad una profondita di approssimativamend

3 mm. ossia alla profondité dei fori 20 in aggiunfa_al—

’
la normale profonditéd fi cementazione.
Si & trovato che tale procedimento di cementazione,

con la sua profondita effettivamente maggioré, fa forte-

mente aumentare la durata effettiva degli elementi bat-

titori. o o
Si deve tener presen%é'che fori d4i altre forme, di-

mensioni eldiéposizioni possoﬁo essere formati negli ele-

menti battitori prima della cementazione, la disposizione

illustrata avendo solo titolo esemplificativo. Inoltre
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1l'invenzione e limitata alla produzione di elementi bat-

titori per macchine macinatrici o spezzettatricil -a martel

1i, ma pud pure essere applicata a qualsiasi componente .

metallico, nel caso in cul sia desiderabile cementare 1l

.componente sino ad una profondité maggiore di quella che

pud essere ottenuta tramite tecniche convenzionali.

Quando 1a macchina macinatrice del tipo rappresenta-
to in Figura 1 & in funzione impiegando elementi bat-

titori formati secondo 1l'invenzione, 1 fori 20 si riempid

. . ‘. - !
no con materiale compattato che viene macinato, come indj

cato da 22 nelle Figure 4 e 5. Ci0 ristabilisce il bordo
facciale interrotto piano dell‘elementO'battitore._

RIVENDICAZIONI

1. Procedimento per la cementazione di un'cgmponente

- d'acciaio, caratterizzato dal fatto di formare in pare
della superficie (21).che deve eséere cementaté, ﬁna
pluralitd di fori o cavita (20) prima.diréottoporfe i1
componente (13) al processo -di cementazione per cui, durg
il proceSso-di'Cementazione, le superfici interne dei‘
fori o qavité (2O)Mvengono indurité,_sinO'alla normale
profonditd di cementazione, in tutte le direzioni®nel
corpo del cbmponen%e;

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, carat-

terizzato dal fatto che 1 foriAp'cavité (20) hanno dimen;

ni uguali e sono disposti in una configurazione regolare
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11

sulla superficie che deve essere cementata.

3. Procedimento secondd la rivendicazione 1 oppure la
rivendicazioné 2, caratterizz@to dal fatto che la distancz
fra fori o cavita adiacenti (20} & sostanzialmente uguale
0 inferiore al.dopﬁio della normale profondita di cementa-
zione, in modo tale che l'srea cementata cir;ondante clas
foro .o cavita incontra 1l'area. cementata circondante un
foro o cavita adiacente.

4. Procedimentp secondo una gqualsiasi delle rivendica
zioni da 1 a 3, caratterizzato dal fatto che la distanza
fra un foro o oavité e il bordo del componente & sbstanzi
nente ugualé”oﬁlnferiore al doppio della normale profondi
t4 di cementazione.

5.Procedimentowseoondémgna gqualsiasi delie’rivendica—
zioni da 1 a 4, caratterizzato dal fatto che Ciéscur_l__foro
o cavita(2) a sezione trasversale circolare e diametro
uniforme.

6. Procedimento secondo una qualsiaéideile rivendica
zioni da 1 a 5, caratterizzato dal fatto éhe i fori (20).
sono fori cechi e hanno profondita sttanzialmente"uguale

7. Procedimento secondo una qualsiag} delle rPvendica
zioni da 1 a 6, cafatterizzato dal fatto che il componente
.d'acciaio g un elemento battitore (13) Dz=r una macchina

macinatrice ¢ spezzettatrice a martelli comprendente una

barra rettangolare piana allungata, il procedimento compr
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le fasirer formare una fila di fori cechi (20) lungo
bordi laterali longitudinali opposti (21) delle barra
adiacentemente a ciascuna estremité di essa prima di sot-
toporre la barra al proceséo di cementazione.

8. Comﬁonente d'accilaio indurifo o cementato, quando
formato tramite un procedimento secondoc una qualsiaéi
delle rivendicazioni da 1 a 7.

9. Elemento batiitore per una macchina macinatrice a
martelli, quanao formato tramite uﬁ procedimento secondo
una qualsiasi delle rivendicazioni da, 1 a 7.

10. Elemento‘battifore per una macchina macinatrice
a martelli comprendente una barra d'acciaio rettangolare
piana allungata, caratterizzatd da file di fori cachi
(20) lungo b-ordi laterali longitudinali oppoét‘l (21) del-
la barra'adiacentemente a ciascuna estremitd di essa, lo
elemento battitore essendo stato cementato, e le superfi-
¢i interne deil fori'(QO) eséendo indurite sinoAalla pro-
fondita di cemeﬁtazibne in tutte le direéioni nel corpo
della barra;

11. Procedimento per ia cementazione di un elemeﬁto
‘battitore per unarmacqhina macinatriée abmartelli°Sostanz
mente come & stato precédentemente descritto facendo ri-
ferimento al disegno accluso.

12. Elemento battitore per una macchina macinatrice

g martelli sostanzialmente come & stato precedentemente
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descritto facendo riferimento al disegno accluso.
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"“perfezionamenti- in o relativi alla cementazione di

componenti

metallici"

i
-

La presente invenzione Triguarda la c¢eementazione di

componenti metallici. L'invenzione sarad descritta con parg

colare riferimento allza ceﬁentazione di elementi battitor
impiegati in macchine macinatrici a martelli, ma si deve
tener presente che 1l'invengzione non e limitata a tale ap-
plicazione, e pud essere applicata alla cementazione di
molti alfri tipi 4i componenti.

Come sard descritto pin dettagliatamente in seguito,
in una macchina macinatrice a martelli, ciascun elemento

battitore & normalmente sottoforma di una barra rettangolJ

-

re plana allungata di acciailo dolce. G1li elemenﬁgbdftito—
ri-sono sottoposti a rapida usura in conseguenza della
azione di macinazione o spezzettatura, e al fiﬁe di
aumentare la durata degli elementi batfitori, essi vengon
percid normalmente sottoposti ad un processc di "induri-
mento".

Tuttavia, poiché gli elementi battitbri,nell'uso ’
sono-continuaménte sottoposti a urti di impatto, ﬁe conse
gue che essi non deyono essere induriti attraverso 1'inte
ro corpo del metallo, ﬁoiché il metallo &n tal caso divie
fragile e suscettibile di subire rotture o incrinature =
causa degli urti 4di impatto a cul gli elementi baftitori
sono sottoposti. Conseguentemente, gli elementi béttitori

vengono normalmente dotati di uno strato suberficiale

i

I
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duro. tramite cementazione e/o riperto duro, impiegando
tecniche convenzionali. Come & ben noto, le tecniche 4i
cementazione convenzionali nossonc fornire indurimento
s0lo sino ad una profondifé limitata al di sotto della
superficie di un componente , e uno scopo della presgﬁte
invenzione & quello di fornire un procedimento di cemental-
zioﬁe tramite il gquale un componente pud essere indurito
sino ad una profonditd efficace maggiore di quella che erp

possibile ottenere in precedenza, in modo da allungare lag

v
N

durata del componente.

[

Secondo 1 'invenzione, un procedimento per la cementa—
’ 1]

zione di'un componenfe dtacciaic comprende il_formare
in pafte della supérficie che deve essere indurita una
pluralita di fori o cavita-rientranze prima ai sottopqrre
il compecnente al processd éi cementézione. In tal modo,-
durante il processo di cementaéione, le superfici internse
dei fori o cavita ﬁengono “indurite, sino alla normale
profondité di cementazione, iﬁ tutte le direzioni nel
corpo del componente. In tal modo attorno a ciascun foro
o cavita viene formata "un'isola" cementata, e l'effet-
to é come‘se ii componente sia stato cementato sinbAad'

) ©
una profondita uguale alla brofondité dei fori o cavita,
in aggiunta alla normale profonditad di cementazione.

I fori o cavita hanno preferibilmente dimensioni ugug

1i e sono disposti in una configurazione regolare sulla
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superficie che deve essere cementata.

e sostanzialmente uguale o inferiore al doppio della normj

le profondita di cementazione, per cul l'area cementata

circondante ciascun foro o cavita incontra 1l'area cementa-
ta drcondante un foro o cavitiz adiacente.

‘Analogamente, nel caso di un foro o cavitia adiacente
ad un bordo del componente, la distanza fra il foro o ca-

vitd e il bordo & preferibilmente sostanzialmente uguale

0 inferiore al doppio della normale profonditd di cementa-
zione. )
Ciascun foro o cavitd pud avere sezione trasversale
circolare e diametro uniforme. Nel caso di fori cechi, il
fondo di ciascun foro & preferibilmente piand;‘e i fori
hanno preferibilmente proﬁdndité sostanzialmente uguale. -

Nel caso in cui il componente d'acciaio & costituito

da un elemento battitore per una macchina macinatrice a

ta, il procedimento pub comprendere il formare una fila
di fori cechi lungé bordi laterali longitudinali opposti
della barra adiacentemente a ciéscuna eq}rémité dP essa
prima di sottoporre la barra al processo di cementazione.
L'invenzione include nel suo ambitc un componente
metallico e, in particolare, un elemento battitore per

una macchina macinatrice o spezzettatrice a martellil,

L

martelli comprendente una barra rettangolare piana aliunga—

Preferibilmente, la distanza fra fori o cavita adiacenti



formato tramite uno qualsiasi dei procedimenti summenziong ‘z
ti.

‘Quella che segue & una descrizione dettagliata di una
forma di realizzazione deli'invenziOne, essendo fatto ri-
ferimento al disegﬁo accluso nel quale:

la Figura 1 & una sezione verticale schematica presa

T

attraverso una tipica macchina macinatrice o spezzettatri;

ce a martelli,

T

la Figura 2 & una sezione presa attraverso una porzio
ne di estremitd di un elemento battitore per 1'impiego
nella macchinag di Figura 1,

la Figura 3 & una vista in alzato laterale della
estremita dell'elemento battitore di Figura 2, e

le Figure 4 e 5 sono a sezioni frammentafié, su_scala
ingrandita, prese attraversonpdrzioni dell 'elemento bat-
titore, illustranti le aree cementate.

la Figura 1 illustra schematicamente un %ipo éonvenzia—
nale di macchina macinatrice o spezzettafrice g martelll
rﬁotanti; La.macchina comprende una camera cilindrica cavg
fissa 16 in cui materiali che devono essere macinati vengp-
no aiimentati attraverso un ;ngresso suggriore 118 Gire-

vole coassiglmente entro la camera 10 vi & un rotore 12

attorno alla periferia del quale sono montati una plurali
td di elementi battitori 13 egualmente distanziati. Nellsg

disposizione rappresentata, sono previsti 4 elementi bat-




4
titori, benché ne possano .essere impiegati aliri mumeri
convenienti.

Ciascun elemento battitore 13 & sottoforma di una bar
ra’d'acciaio rettangolare ﬁiané allungata formata con un
foro di montaggio 14 adiacente & ciascuna estremita di
essa. I fori 14 forniscono mezgzi tramite i quali l'una o
1'altra estremitd dell'elemento battitore pud essere fis-
sata al rotore 12, cowe.é indicato in corrispondenza di
15, in modo tale che 1l'elemento battitore si estende ra-
dalmente verso'l'esternOfdal "rotore con. la sua punta
distanziata a breve distanza‘dalla.parete periferica del—
la camera 10. Gli elementi battitori eseguono cosl "spaz-
zamento" attorno alla parete della camera quando i1 potoo
re Tuota. I1 materiale Qiene in tal modo macinato o spez-

zettato tramite la forza di impatto ad alta velocitd degl

elementi battitori ruoctanti 13. La meta inferiore delln

parete periferica della camera 10 & sottoforma di un vaglj

o setaccio 16, in modo tale che guando ii materiale che
viene macinatd entro la camera 10 & stato sufficientement
ridotto di dimensioni, esso passa attraverso il vaglio
16 ad una uscita 17. » o

Si noferé che 1 'operazione di macinazione viene at-
tuata tramite il bordo anteriére estendentesi radialmente

di ciascun elemento battitore, come & indicato'da 18 in

Figura 1, passante ad alta velocita attraverso 11 materis

=

e touta g



le, indicato da 19. I1 bordo anteriore 18 e percid vulner

bile alle caratteristiche abrasive del materiale che vie-

ne macinato; ed & percid soggetto a usura. Gli elementi
battitori Sono-generalmenté‘fabbricati a partire da barre
‘i acclalo doice piane, ai appfossimativamente & mml,di
spessore e aventi una larghezza sino approssimativamente
60 mm. La lunghezza degli elementi battitori pud variare
in dipendenza dalla particolare struttura della macchina
macinatrice. a martelll. L'acciaio pud essere quello'idehf
ficato da En 32B. A causa della previsione del due fori
di montaggio 14 in corrispondenza di estremitz opposte

di ciascun elemento battitore, l'elemento battitore pud
essere capovolto attorno al sué asse loﬁgitudinale, o
estremita-a-estremita, in modo tale che uno éﬁélsiasi

dei quattro spigoli dell'elemenf§ battitore risulta diu_'
sposto come primo durante la rotazione del rotore. Cio
aumenta di 4 volte la durata ovta utile di ciascun ele-
mento battitore, poiché quando uno spig&lo si & usurato,
1'elementodbattitbre'pubkeSSere riposizionato in modo da
far risﬁlﬁére come pramo un altro spigolo. Al fine di
aumentafe la durata di lavoro utile di q}ascun spfgolo
dell'elemeﬁto battitore, gli elementi battitori vengono
pure generalmente provvisti di una superficie dura trami-

te tecniche di cementazione convenzionali e/0 tramite ri-

porto durc, ossiz tramite saldatura di materiale duroc sui
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bordi di spigolo dell‘'elemento battitofe. . \Q&H\J%EQ
: : ‘ SAMBROC
Come si & precedentemente detto, & importente che lo
elemento batttore non sia indurito attraversb tuttb til
| corpo ¢ mssa di metallo, ﬁoiohé il metazllo in tal casoc
diviene fragile e sus;ettibile di rompersi o incrinarsi
a causa degli urti di impatto a cul gli glementi battito-|
ri sono sottoﬁosti. Conseguentemente gli elementi bat-
titori vengono normalmente cementati. Come & ben noto,
cid comporta il riscaldamento del materiale in un mezzo
carbonioso in modo da cementare o "carburare" la superfi-
cie del materiale sino ad una certa profondita, a cid
facendo seguitc raffreddamento rapido del  materiale.
Nel processo convenzionale la profonditd dello strato
cementato & normalmente compresa fra 0,5 e 1‘ﬁm,‘e puo
fornire una durezza superficiale sino a HV830 .

Secondo il procedimento dell'invenzione, tuttavia, le-
superfici di bordo laterali di ciascun elemento battitorgy,
adiacenti a ciascuna estremita di essc,.sono formate con
una fila di fori cechi_EO come & rappresentato nelle -
Figure 2 e 3. Ciascun foro 20 a sezioné-trasversale circdia
re e da fondd piano, e tutti i fori han%P profond?ta ugug
le. Nell'esempio particolare rappresentato, in cﬁi lo
elemento battitore ha una larghezza di approssimativamente

50 mm. ed uno pessore di 5 mm. , i fori haenno épprossima—

tivamente una profondita di- 2,5 mm. e un diametro di 2,5 jmm.
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I fori sonc formati tramite trapanazione o.in éltro modo
nei bordi dell'elemento baﬁtiﬁore prima della attuazione
della cementazione. Conseguentemente, durante il procésso
di cementazione, 1e éupérf£ci interne dei fori sono cementa :
te sino adAuna profOndité compresa fra (0,5 e 1mm€ In tal
modo attorno a ciascun foro viene formata "un‘iso:l.a.l| ce-
mentata come e illusitrato ﬁelle Figure 4 e 5 in_cui lo

strato cementat$ & rappresentato tratteggiato. La distanzp

fra fori sdiscenti 20 e la distanza fra ciascun foro e

il bordoradiaCente dell'elementé battitore é‘approsSimati
vamehte uguale al doppio della profondita di cementazio-

ne, per cui le arege cementate si inconirano. Conseguente-

mente l'effetto & gssenziaiﬁente il medésimo che si avrel
be se lé superficie 21 dell'elemento battitpée'fosée sta-
ta cementata sino ad una profondita di approssiﬁativamente
3 mm. , ossia alla proforndita dei fori 20 in aggiunta al
la normale profonditd di cementazione. |

Si & trovato che .tale proéedimeﬁto'éi_cementaéione{
con la sua profondita effettivamente maggiore, fa forte-
mente aumentare 1a durata effettiva degli elementi bat-
titori. | - °'

Si deve teﬁgr presenfé'che fori di altre forme, di-
mensioni e diéposizioni possoﬁo essere formati negli ele-

menti battitori prima della cementazione, la disposizione

illustrate avendo solo titolo esemplificatiwo. Inoltre




1'invenzione & limitata alla produzione di elementi bazt-

titorl per
1i, ma puod
metallico,
compenente
pud essere

Quando

to in Figura 1 & in.funzione impiegandc eleménti bat-
titori formati secondc 1'invengzlone, i fori 20 sl riempig
no con materiale comvattato che viene macinato, comejindi
cafo da 22 nelle Figure 4 e 5. Cid ristabilisce il bordo

facciale interrotto piano dell'elemento battitore. _

)

s
macchine macinatrici o spezzettatrici a martel
pure essere applicata a qualsiasi éompongnte
nel oaso_ig Qui sia desidérabile cementare 1l
sino ad una profonditi maggicre di guella che
ottenuta tramite“tecniche éonvenzionali.

la macchina macinatrice del tipo rappresenta-

-

A ////
Per conformitd della’tradyzione
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