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Sposéb obrébki cieplnej ostrzy wiertel kretych i innyéh narzedzi
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Patent trwa od dnia 1 sierpnia 1955 r.

Obecnie obrébka cieplna narzedzi ze stali
szybkotngcych polega na hartowaniu w tempe-
raturze 250°C w oleju i dwukrotnym odpuszcze-
niu w ciggu 45 minut w temperaturze 550°C. Po
tej obrébce cieplnej narzedzie poddaje sie wy-
konczajgcej obrébce mechanicznej. Odpuszcza-
nie przeprowadza sie w solach obojetnych.

Taka obrébka cieplna pozostawia jeszcze pew-
na ilo§¢ nie rozlozonego austenitu, ktéry jako
faza miekka przeszkadza w uzyskaniu najwyz-
szej twardosci ostrza narzedzia (wiertla). Istota
wynalazku polega na uzyskaniu najwiekszej
mozliwej twardo$ci narzedzi za pomoca trzy-
krotnego odpuszczenia, utwardzenia powierz-
chniowego przez azotacje oraz przez utlenienie

- *) Wladciciel patentu oéwiadczyl, ze twéreg
wynalazku sg inz. Adam Semkowicz, Jézef Bur-
czyk, inz. Bohdan Karwasinski i Zygmunt Wartak.

para przegrzang. Uzyskuje sie oprdcz najwyzsze]j
twardo$ci r6wniez wybitne polepszenie odpor-
no$ci narzedzi na korozje atmosferyczng i che-
miczng. Stosuje sie przy tym trzy kolejne od-
puszczenia, z ktérych di'ugiemu odpuszczeniu to-
warzyszy azotowanie, a trzeciemu utlenianie
parg przegrzang.

Szczegblowy przebieg obrébki cieplnej spo-
sobem wedlug wynalazku przedstawia sie na-
stepujgco. Po zahartowaniu w temperaturze
1250°C w oleju narzedzie poddaje sie odpuszcze-
niu w temperaturze 550°C w ciagu 45 minut
w soli obojetnej lub w piecu o wymuszonym
obiegu atmosfery. Drugie odpuszczenie prze-
prowadza sie w temperaturze 550°C w ciagu 45
minut w soli azotujgcej, po czym nastepuje
trzecie odpuszczenie w temperaturze 550°C
w atmosferze pary przegrzanej w piecu o wy-
muszonym obiegu atmosfery.
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Po pierwszym. odpuszczeniu poddaje sie na-
rzedzia catkowitej wykonczajgcej obrobce me-
chanicznej, tgcznie *z zaostrzeniem.

W efekcie takiej obrébki cieplnej uzyskuje
si¢ polepszenie trwalosci ostrza narzedzia prze-
cietnie trzykrotnie oraz podwyzszenie jej od-
porno$ci na korozje chemiczng i atmosferyczna.
Narzedzia (wiertla) ulepszone sposobem wediug
wynalazku mozna przez dluzszy czas magazy-
nowaé bez specjalnego zabezpieczenia i oba-
wy przed korozja.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb obroébki cieplneJ: ostrzy wiertet kre-
tych i innych narzedzl ze stali szybko-

tnacej, znamienny tym, ze po znanym har-
towaniu stosuje sie trzykrotne odpuszczanie
polaczone 2z azotowaniem i utlenianiem
w parze przegrzanej, przy czym drugie od-
puszczenie jest polaczone z rdéwnoczesnym
azotowaniem, a trzecie odpuszczenie z utle-
nianiem w parze przegrzanej.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
drugiemu i trzeciemu odpuszczaniu poddaje
sie narzedzia catkowicie obrobione mecha-
nicznie.
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