30 sierpnia 1926 r.

H
BIBLIOTE W |

t

3

Urzedu Pcinii -

Polskiej Bz~ 73 -

RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEJ
OPIS PATENTOWY

Nr 3736.

Kl. 38—~

Compagnie des Forges de Chatillon-Commentry & Neuves-Maisons /A4 (
(Paryz, Francja).

Sposob i aparat do obrobki termicznej stali i wogdle wszelkich stopéw,
dajacych sie hartowaé.
Patent dodatkowy do patentu Nr 830.

Zgloszono 29 wrzesnia 1923 r,

Udzielono 16 grudnia 1925 r.

Pierwszenstwo: 13 lutego 1923 r. (Francja).

Najdluiszy czas trwania patentu do 24 pazdziernika 1939 r.

Sposéb opisany w patencie Nr 830 po-
legal na tem, ze stal poddawano hartowa-
niu odpowiednio zwolnionemu dla zapobie-
Zenia powstawaniu nadpeknieé i ryséw z
osiagnieciem jednakze pozadanego stopnia
hartu i przegrzania,

Podobne zahartowanie mozna osiagnaé
ochtadzajac naprzemian gwaltownie i po-
woli przedmioty rozpalone do czerwono-
§ci i to w ten sposéb, ze po kazdym okre-
sie gwaltownego ozigbienia, trwajacego
bardzo krotko, nastepuje okres ochladza-
nia powolnego, podczas ktérego powierzch-
nia przedmiotéw obrabianych nagrzewa
sig, otrzymujac wigcej ciepla od czeéci we-

wnetrznej, anizeli go traci nazewnatrz. Je-
¢$li odpowiednio dobraé trwanie nastepu-
jacych po sobie okres6w w stosunku do in-
tensywno$ci dzialania obu sposobéw ochla-
dzania, to mozna korzystnie wypelni¢
wszelkie pozadane warunki ochtadzania,
Sposéb wykonania, wedtug patentu glow-
nego, polegal na-tem, by kilkakrotnie za-
nurzyé obrabiane czesci, jak np. szyny, roz-
grzane do czerwonoéci w zbiorniku zawie-
rajacym niewielka ilo§¢ wody. Woda ta,
z poczatku zimna, stopniowo nagrzewa sie
i wogéle nalezy ja odmieniaé po obrdbce
kazdej szyny. Zbiornik moze byé staly, a
szyna przesuwa si¢ pionowo; lub tez, prze-
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ciwnie, szyna meze by¢é nieruchoma, a
zbiornik z weda, lub tez tylko powierzch-
"nie wody w zbiorniku, poruszamy ipionewo.
*.Sposoby te moga w pemmryc¢h okoliczno-
§ciach przedstawiaé miedogodnosci . naste-
pujace:

1. Przy pewnych wymiarach zhiornika
hartowniczego gwaltowne zawrzenie wy-
wolane zetknieciem sig cieczy z rozpilena
belka moze wyrzucié nazewnatrz znaczne
ilosci plyhu i izmmiejszyé -tym ssposobem
calkowita objetoéé¢ kapieli, co w nastep-
stwie moze spowodowaé¢ dotkliwe roéznicz
w twardoséci poszczegdlnych belek, szyn lub
innych wyrobow. ,

2. Pewne czesci obrabianej belki moga,
dzigki swemu ksztaltowi lub swym wymia-
rom, hartowaé si¢ energiczniej lub slabiej
od innych, powinniémy tedy mieé¢ moznosé
wyréwnywania otrzymanych réznic twardo-
§ct, o S !
3. W innych znowu wypadkach moze
byé¢ pozadane nadawanie réznych twardo-
§ci réznym cze$ciom jednej i tej-samej :bel-
ki; w tym celu potrzeba, aby w zbiorniku
hartowniczym mozna bylo wytwarzaé¢ war-
stwy ozigbiajace silniej lub stabiej.

Przedmiot niniejszego .zgloszenia do-
datkowego stanowi sposoby, ktérych zasto-
sowanie usuwa wzmiankowane powyzej
niedcgodnosci, Mozna je stoscwaé badzto
same przez sie oddzielnie, badz tez w po-
Yaczeniu ze sposobami, opisanemi w pa-

- tencie ‘glownym.,

Przedewszystkiem rzecza jest korzyst-
ng -dopelnienie ptynu w zbiorniku podczas
samego hartowania. Czynno$é te mozna
uskuteczniaé¢ sposobem cigglym lub z
przerwami. Moze ona zachodzi¢ w jednem
lub kilku miejscach réwmoczeénie, stabiej
lub silniej, zaleznie od skutku, jaki w
szczeg6lnosci pragniemy uzyskaé.

Zalaczony rysunek wskazuje tytulem

przykladu spos6b wprowadzania wody,
“szczegélnie nadajacy sie przy hartowaniu

szyn dla nadania im najwigkszej twardosci
posredku powierzchni tocznej.

W ‘tym wypadku wode dodatkowa do
zlobu 2 wprowadzamy rura 1, ktéra prze-

:chodzi $rodkiem, przez calg dlugosé¢ ztobu.

Rura:ta wzdluz strony gérnej wyposazona
jest-w rozmieszczone gesto drobne otwory.
Urzadzenie pracuje w sposéb nastepu-

“jacy: napelniamy 2z16b sposobem zwyklym

do odpowiedniego poziomu, regulujac do-

~plyw z vury I kurkiem+3, bedito tak, aby

poziom plynu pozostawal staly, co osiaga-
my zapomoca przelewu 4, a to w wypad-
ku, skoro pragniemy tylko uzupetnié¢ straty
plynu w ztobie, badz tez tak, aby tempera-
tura nie podniosla si¢ ponad pewien okre-
$leny punkt, ustalony doswiadczalnie, gdy
chcemy réwniez pcdnie$¢ twandosé -szyny.
W warunkach podobnych podczas przebie-
gu operacji w warstwie polozonej tuz po-
nad rurg 1 zachodzi doplyw $wiezej wody,
ktéra przysépiesza ochladzanie, a przez to
samo powigksza -hart w czesciach belki,
najblizszych tej warstwie.

W ten sposéb: 1. uzupelnia sie¢ straty
ptynu sprawiane obrébka, i, utrzymujac w
kapieli stala objetosé plynu, zapewniamy
jednostajnoéé otrzymywanych wynikow;

2. wyréwnuje si¢ nieréwnosci w szyb-
kosciach ochladzania, jakie moglyby wy-
niknaé z nieré6wnego ochladzania hartowa-
nego przedmiotu, a réznice -hartu spowodo-
wywalyby nieréwnosci w twardosci obrabia-
nego przedmiotu, i

3. mozna wedlug Zyczenia wybtwarzaé
warstwy chlodzace mniej lub wigcej .inten-
sywnie i tym sposobem wywolywaé w roz-
nych czesciach belki rozmaita twardoéé, co
bywa bardzo pozadane w pewnych zasto-
sowaniach, _

Z drugiej za$ strony dla zwolnienia har-
towania, stosownie do wskazéwek patentu
gléwnego, nalezy do ozigbiania przedmio-
t6w nagrzanych do czerwonosci stosowaé
zamiast plynu chlodnego plyn goracy za-
pomoca polewania, skrapiania lub zanu-



rzania w nim wyrobu. Mozna positkowaé
si¢ np. goraca woda, ktéra odnawia sig w
miare potrzeby wywolanej obrébka dla
vzupelnienia strat powstalych wskutek pa-
rcwania dla utrzymania statej temperatu-
ry lub wreszcie stopniowego obnizenia tem-
peratury kapieli; mozna réwniez uzyé po-
czatkowo mala ilo$é zimnej wody, ktéra
krazy w zamknietej przestrzeni i gwaltow-
nie ogrzewa si¢ przy zetknieciu z obra-
bianym przedmiotem.

Rozumie sig, ze przy uzyciu wody go-
racej oz'¢bianie nastepuje mniej gwattow-
nie, anizeli przy uzyciu wody chiodnej,
i, odpowiednio do temperatury uzytego
plynu, nalezy powigkszaé¢ lub zmniejszaé
ilo§¢é zanurzen lub zraszahn. W pewnych na-
wet razach wystarcza jedno tylko skropie-
nie lub zanurzenie, tak ze hartowanie, cho-
ciaz wolniejsze, bedzie jednak ciagle. Po-
wtarzanie okres6w ozigbian gwaltownych
i powolnych daje mozno$é latwiejszego
atrzymania lagodniejszego zahartowania i
wiekszej jednorodnosci obrabianych przed-
miotéw, jak réwniez ustalenia w pozadany
sposéb praw, wedlug jakich ma zachodzié
chlodzenie.

Jesli stosujemy zraszanie zapomoca
strumieni lub prysznicu, latwo zmniejszyé
szybko§¢ studzenia, zmieniajac wydatek
uzytego plynu, temperature wody lub czas
trwania zraszania i okreséw ochladzania
na wolnem powietrzu, Uzyty w tym celu
plyn moze byé réwnie dobrze zimny, jak
i goracy.

Rozumie sie, ze jakikolwiek bylby spo-

sob chlodzenia, mozna nim dziataé¢ badzto
ra calkowita powierzchni¢ obrabianych
przedmiotéw, badz tylko na niektére ich
czesdci, np. glowke szyny.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb obrébki termicznej stali we-
dtug patentu Nr 830, znamienny tem, ze do-
prowadzanie ptynu do zbiornika hartowni-
czego celem uzupelnienia go odbywa sie
podczas przebiegu obrébki,

2. Obrébka wedlug zastrz. 1, znamien-
na tem, ze podczas niej stosuje si¢ stale
lub przerywane ochtadzanie powietrzem
plynu, ktérego zmiany temperatury sa od-
powiednio uregulowane, dla ochtadzania
obrabianych przedmiotéw szybciej lub wol-
niej.

3. Obrobka wedlug zastrz. 1, znamien-
na tem, ze stosuje si¢ przy niej polewanie
lub zraszanie obrabianych przedmiotéw
plynem goracym lub zimnym, albo ktérego
temperatura zmienia si¢ w sposéb odpo-
wiedni z kolejnem ochtadzaniem powietrza
lub bez niego.

4. Obrobka wedlug zastrz. 1, znamien-
na tem, ze stosuje si¢ $rodki oziebiania
gwaltownego pewnych tylko czesci obra-
bianej powierzchni.

Compagnie des Forges
de Chatillon-Commentry
& Neuves-Maisons.
Zastepca: M. Skrzypkowski.

rzecznik patentowy,

Druk L. Bogustawskiego, Warszawa.
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