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Blachę stalową, przeznaczoną do wy¬
ciskania na zimno lub do celów podobnych,
należy po walcowaniu wyżarzać celem za¬
chowania jej zdolności odkształcania się.
Wyżarzanie uskutecznia się zazwyczaj w
ten sposób, że blachy wywalcowane i ewen¬
tualnie zwolnione od zendry układają się
w większe pakiety i nagrzewają bądźto po¬
niżej Ac1 (punkt, w którym perlit prze¬
chodzi w roztwór stały), bądź powyżej
Ac3 (punkt, w którym kończy się rozpu¬
szczanie ferritu w roztworze stałym) tak
przynajmniej długo, dopóki cały ten stos
nie osiągnie pożądanej temperatury. Ochła¬
dzanie odbywa się przy podobnych sposo¬
bach wyżarzania również w stosach. Wy¬
maga to jednak wiele czasu, co w przypad¬
ku zastosowania drugiego z tych sposobów,

a mianowicie nagrzewania powyżej Ac3,
posiada tę wadę, że punkt krytyczny Ar3
(punkt rozpoczęcia rozpuszczania ferritu
w roztworze stałym) przekracza się sto¬
sunkowo wolno, co wywołuje w następ¬
stwie powstawanie w materjale ziarn
niewłaściwej wielkości. Do pierwsze¬
go sposobu wyżarzania (poniżej Acx)
ucieka się jedynie w przypadkach wy¬
jątkowych, albowiem nie daje on nigdy ma-
terjału nadającego się do wytłaczania na
zimno lub do celów podobnych równie do¬
brze, jak materjał osiągany wyżarzaniem
powyżej Ac3; ponadto wymaga on do uzy¬
skania możliwie korzystnych wyników bar¬
dzo ścisłego zachowania stopnia odkształ-
calności na zimno (poniżej AJ (punkt o-
znaczający pojęcia ogólne na Ac1 i Ar^



przy walcowaniu, co w praktyce jest rzeczą
Łatwą, $baJMW^żsse sposoby wyżarzania
wykazują tę wspólną wadę, że blachy,
wchodzące w skład tego samego stosu, ule¬
gają —wobec stosunkowo niskiego prze¬
wodnictwa cieplnego wyżarzanego tworzy¬
wa—niejednakowej obróbce cieplnej, wsku¬
tek czego uzyskuje się produkt o własno¬
ściach niejednorodnych. Różnice pomiędzy
poszczególnemi blachami tego samego sto¬
su są tern znaczniejsze, im tenże jest grub¬
szy.

Braki powyższe usuwa sposób wyżarza¬
nia, stanowiący przedmiot wynalazku ni¬
niejszego, a polegający na tern, że blachy
wyżarza się pojedynczo, albo w pakietach
tak cienkich, że praktycznie nie można mó¬
wić o niejednakowej obróbce cieplnej pa¬
kietu. Szkodliwemu ze względów gospodar¬
czych pokrywaniu się blachy zendrą zapo¬
biega się wogóle w ten sposób, że okres wy¬
żarzania powyżej Ac3 zostaje sprowadzo¬
ny do możliwego minimum, a ochłodzenie
zachodzi stosunkowo szybko.

Fig, 1 rysunku wyobraża tytułem przy¬
kładu schematycznie sposób wykonania wy¬
nalazku. Wyżarzany materjał A wprowa¬
dza się do pieca C zapomocą pary walców
regulowanych co do ich szybkości obroto¬
wej; przy wyściu z pieca blachy, zanim o-
puści ona walce B, chwyta ją para walców
D o szybkości obrotu również regulowanej,
odprowadzając materjał ze strefy wyża¬
rzania z początku przy udziale obu par
walców, następnie zaś samej tylko pary D.
Pokrywanie zendrą materjału można, w
razie życzenia, zmniejszyć lub usunąć w zu¬
pełności przez mniej lub więcej doskonałe
odcięcie powietrza lub wypełnienie komory
wyżarzania gazami obojętnemi.

Liczne doświadczenia wykazały i moż¬
na to przyjąć za pewnik, że dzięki prak¬
tycznie najkrótszemu nagrzewaniu powy¬
żej Ac3 powstaje jednorodny stały roztwór
węglika żelaza w żelazie, co znowu stano¬
wi warunek najkorzystniejszych wyników

wyżarzania. Drugi warunek korzystnego
wyniku polega na stosunkowo szybkiem
przekroczeniu punktu Ar3 przy ochładza¬
niu, co zapewnia możliwie najbardziej drob¬
noziarnistą strukturę materjału. Doświad¬
czenia wykazały, że ostatniemu temu wa¬
runkowi czyni wogóle zadosyć naturalne
ochładzanie materjału wyżarzanego w spo-
kojnem powietrzu. Czas ochładzania aż do
przekroczenia Ars można jednak w razie
potrzeby jeszcze skrócić przez zastosowa¬
nie środków sztucznych (zetknięcie wyża¬
rzanych blach z metalami zimnemi, wtry¬
skiwanie cieczy ochładzającej, wdmuchiwa¬
nie powietrza sprężonego i t. d,).

Sposób wykonywania tych czynności
wykazuje schematyczna fig, 2 i 3 rysunku,
W wykonaniu tern para walców D, ustawio¬
na poza piecem, zaopatrzona jest w otwory,
przez które przepuszcza się powietrze, wo¬
dę lub czynnik inny w celu chłodzenia wal¬
ców, dzięki czemu szybkość chłodzenia wy¬
żarzanego materjału można regulować w
granicach bardzo rozległych.

Ewentualnym naprężeniom w materjale
i niepożądanemu pozostawaniu stałego roz¬
tworu węglika żelaza w masie zasadniczej
można zapobiec zapomocą wolnego ochła¬
dzania w obrębie temperatur poniżej Ars
aż do punktu poniżej Arx (punkt, w którym
perlit z roztworu tego się wydziela), albo
zapomocą ponownego ogrzewania blach po¬
niżej Aclt

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyżarzania blach stalo¬
wych, znamienny tern, że blachy te, poje¬
dynczo lub w cienkich pakietach, zabezpie¬
czone lub niezabezpieczone od pokrywania
się zendrą, nagrzewa się możliwie najszyb¬
ciej do temperatury powyżej Ac19 a następ¬
nie natychmiast po osiągnięciu tej tempera¬
tury poddaje chłodzeniu naturalnemu lub
sztucznie przyśpieszonemu do punktu poni¬
żej Ars.
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2. Sposób według zastrz. i, znamien¬
ny tern, że blachy po przekroczeniu punktu
Ar3 ochładza się do temperatury poniżej
punktu Ar1 tak wolno, że w stałym roztwo¬
rze nie może, mówiąc praktycznie, pozo¬
stawać karbid.

3. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tem, że blachy po naturalnem lub przy-
śpieszonem ochłodzeniu do temperatury po¬
niżej Arlf nagrzewają się poniżej Ac1 tak
długo, że usuwa to naprężenia a pozostały
ewentualnie w roztworze węglik może zo¬
stać wydzielony.

4. Urządzenie do urzeczywistnienia

sposobu według zastrz. 1, znamienne tem,
że wyżarzane blachy przechodzą ruchem
ciągłym przez piec nagrzany do odpowied¬
niej temperatury.

5. Urządzenie do urzeczywistnienia
sposobu według zastrz. 1, znamienne tem,
że przenośnik do odprowadzania blach ze
strefy wyżarzania służy jednocześnie do
przyśpieszonego chłodzenia wyżarzonego
materjału.

Bismarckhiitte.

Zastępca: M. Skrzypkowski,
rzecznik patentowy.
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Druk L Bogusławskiego, Warszawa.
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