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Sposób nagrzewania wsadu metalowego prądem częstotliwości
sieciowej, którego głębokość wnikania jest duża w stosunku do

średnicy nagrzewanego wsadu

Przedmiotem wynalazku jest sposób nagrzewa¬
nia wsadu metalowego prądem częstotliwości sie¬
ciowej, którego głębokość wnikania jest duża w
stosunku do średnicy nagrzewanego wsadu.
Sposób ten przykładowo znajduje zastosowanie

do nagrzewania przebijaków i trzpieni stalowych
używanych przy przeróbce plastycznej metali.
Dotychczas nagrzewanie iprzebijaków i trzpieni

przeprowadzane jest w oporowych piecach komo¬
rowych.
Wadą takiego nagrzewania jest to, że przebijak

lub trzpień nagrzewany jest na całej swojej długoś¬
ci, nagrzaniu podlega więc zarówno część pracu¬
jąca jak i część nagwintowana przeznaczona do za¬
mocowania części pracującej. Na skutek tego po
zahartowaniu następuje często łamanie się prze¬
bijaków lub trzpieni na styku części pracującej
i gwintowanej. Ponadto sposób ten wyklucza moż¬
liwość regenerowania elementów oraz powoduje
konieczność grzania pieca pełną mocą przez nie¬
zbędny okres czasu bez względu na ilość sztuk
potrzebnych przebijaków lub trzpieni, powoduje
zatem znaczne i częściowo bezproduktywne zuży¬
cie energii elektrycznej.
Niedogodności związanych z przedstawionym po¬

wyżej sposobem nie usuwa całkowicie nawet wpro¬
wadzenie grzania elementów za pomocą prądu
wysokiej częstotliwości, gdyż wymaga stosowania
do każdego wsadu określonego wzbudnika jak rów¬
nież urządzeń przetwarzających częstotliwość prą¬

du, co bardzo poważnie wpływa na wzrost kosztów
procesu grzania i czyni go przez to nieopłacalnym.
Celem niniejszego wynalazku jest umożliwienie

nagrzewania wsadu metalowego prądem częstotli-
5 wości sieciowej, którego głębokość wnikania jest
duża w stosunku do średnicy nagrzewanego wsa¬
du, a zadaniem wynalazku jest opracowanie pro¬
stego, taniego i łatwego do urzeczywistnienia w
warunkach przemysłowych sposobu do osiągnię-

io cia tego celu.
Znany dotychczas sposób nagrzewania indukcyj¬

nego prądem częstotliwości sieciowej jest uwarun¬
kowany wartością wnikania prądu do wsadu i do¬
tychczas nie mógł być wykorzystany do nagrze-

15 wania wsadu, którego średnica jest mała w sto¬
sunku do głębokości wnikania prądu. Istnieje bo¬
wiem charakterystyczna wartość stosunku głębo¬
kości wnikania do średnicy wsadu dla stali na¬
grzewanej powyżej temperatury przemiany magne-

20 tycznej. Przykładowo dla stali o małej zawartości
węgla temperatura graniczna wynosi 760°C. Jeżeli
stosunek ten jest większy od jedności, to tylko
część energii pola elektromagnetycznego wytwa¬
rzanej przez wzbudnik jest pochłaniana przez

25 wsad. Nagrzewanie odbywa się wówczas przy ma¬
łej sprawności układu wzbudnik-wsad i przy ma¬
łym współczynniku mocy, tak że bilans przyrostu
temperatury równa się stratom.
W związku z powyższym stwierdzono, że induk-

30 oyjne nagrzewanie wsadu stalowego przed prze-
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róbką -plastyczną do temperatury wyższej od tem¬
peratury przemiany magnetycznej prądami często¬
tliwości 50 Hz jest Opłacalne przy średnicach wsa¬
du wiejkszych lub przynajmniej równych 120 mm.
Stosowane jest również podgrzewanie indukcyjne

prądem częstotliwości sieciowej do wsadów mniej¬
szych o średnicy od 60 mm wzwyż, a mianowicie
gdy cały proces nagrzewania do obróbki plastycz¬
nej przeprowadza się przy dwóch częstotliwościach,
do temperatury przemiany magnetycznej przy czę¬
stotliwości sieciowej, a następnie po zaniku włas¬
ności magnetycznych i wzroście głębokości wni¬
kania — przy częstotliwości zwiększonej. iSiposób
ten wymaga jednak stosowania drogich generato¬
rów podwyższających częstotliwość.
Przedstawione trudności w nagrzewaniu wsadu

metalowego powyżej temperatury przemiany mag¬
netycznej eliminuje całkowicie sposób według wy¬
nalazku.

Istota wynalazku polega na umieszczeniu wew¬
nątrz wzbudnika specjalnego wkładu, wykonanego
z materiału przewodzącego prąd elektryczny, z ot¬
worem lub kilkoma otworami o ściśle określonych
kształtach odpowiadających kształtom wsadu, przy
czym do tych otworów wkłada się wsad, lecz tyl¬
ko na głębokość odpowiadającą długości nagrzewa¬
nia, po czym wsad łącznie z wkładem nagrzewa
się indukcyjnie prądem częstotliwości sieciowej.
Sposób według wynalazku posiada szereg istot¬

nych zalet, takich jak posługiwanie się prostymi
konstrukcjami dogodnymi w obsłudze, taniość
i łatwość ich wykonania, możliwość nagrzewania
wsadu na dowolnej długości, możliwość natych¬
miastowego uruchomienia układu i krótki czas
nagrzewania, możliwość pełnej mechanizacji i au¬
tomatyzacji procesu nagrzewania oraz poprawa
warunków bezpieczeństwa ipracy.
Zgodnie ze sposobem według wynalazku we¬

wnątrz wzbudnika stosuje się wkład z materiału
przewodzącego prąd, a wewnątrz wkładu wykonu¬
je się otwór lub kilka otworów o określonych
kształtach odpowiadających kształtom wsadu na¬
grzewanego. Do otworów tyoh Wkłada się przezna¬
czony do nagrzania wsad metalowy, zanurzając
go na głębokość odpowiadającą długości nagrzewa¬
nia.

Po włączeniu wzbudnika do sieci przeważająca

część strumienia magnetycznego w przypadku fer¬
romagnetycznego wkładu ze względu na ferromag¬
netyczne właściwości wsadu stalowego przechodząc
przez wsad powoduje intensywne wydzielanie w

5 nim ciepła histerezy oraz indukowanie się prądu
na dowodzie wsadu do momentu osiągnięcia punk¬
tu przemiany magnetycznej. Równocześnie na¬
stępuje intensywne grzanie wkładu wywołane
prądami indukowanymi na obwodzie. Po osiągnię-

10 ciu przez wsad stalowy temperatury przemiany
magnetycznej (około 760°C) dalsze grzanie wsadu
przejmuje wkład. Średnica wzbudnika i wkładu
dobrana jest do optymalnego stosunku głębokości
wnikania prądu, do średnicy materiału wkładu.

15 Praktyczne zastosowanie sposobu według wy¬
nalazku zostało przedstawione przykładowo na za¬
łączonym rysunku, na którym fig. 1 przedstawia
wzbudnik z wkładem i wsadem w przekroju po¬
dłużnym, a fig. 2 — te same elementy w widoku

20 z góry.
Urządzenie do stosowania sposobu według wy¬

nalazku zawiera wzbudnik 1 od wewnątrz zaopa¬
trzony w izolację termiczną 2, zabezpieczoną tule¬
ją 3 wykonaną ze stali niemagnetycznej, żaro-

25 odpornej. Wewnątrz tak zabezpieczonego przed
wysoką temperaturą i uszkodzeniami mechanicz¬
nymi wzbudnika 1 umieszczony jest Wkład 4, w
którym wykonuje się otwory o kształcie dostoso¬
wanym do zewnętrznych wymiarów wsadu 5.

30 Otwory są tak rozmieszczone aby poszczególne
wsady 5 we wkładzie 4 ze sobą wzajemnie nie
stykały się.
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Sposób nagrzewania wsadu metalowego prądem
częstotliwości sieciowej, którego głębokość wnika¬
nia jest duża w stosunku do średnicy nagrzewane¬
go wsadu, znamienny tym, że wewnątrz wzbudni¬
ka umieszcza się wkład, z materiału przewodzącego
prąd elektryczny, z otworem lub kilkoma otwora¬
mi o określonych kształtach, odpowiadających
kształtom * wsadu, przy czym do tych otworów
wkłada się wsad na głębokość odpowiadającą dłu-

45 gości nagrzewania, po czym wsad łącznie z wkła¬
dem nagrzewa się indukcyjnie prądem częstotli¬
wości sieciowej.
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Fig. 1 Fig. 2
ZG „Ruch" W-wa, zam. 1248-68 nakł. 530 egz.
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