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Sposób oraz urządzenie do obróbki cieplnej w atmosferach
regulowanych, zwłaszcza do hartowania przedmiotów ze stali

szybkotnącej

Przedmiotem wynalazku jest sposób oraz urządzenie
*do obróbki cieplnej w atmosferach regulowanych, zwłaszcza
do hartowania przedmiotów ze stali szybkotnącej.

Znane sposoby obróbki cieplnej w atmosferach regulo¬
wanych polegają na umieszczaniu wsadu w retorcie wypeł¬
nionej atmosferą regulowaną i podgrzewaniu wsadu razem
z retortą w piecu do temperatury austenityzacji, przetrzy¬
maniu wsadu dla wyrównania temperatury całej masy
wsadu i schładzaniu wsadu w ośrodku chłodzącym po
wyjęciu go z retorty. Odmianą znanego sposobu takiej
obróbki cieplnej jest umieszczenie wsadu w piecu wypeł-
jiionym atmosferą regulowaną i przemieszczanie go po
austenityzacji przez szczelnie wypełniony również tą
atmosferą przedsionek do ośrodka chłodzącego.

Znane urządzenia do takiej obróbki cieplnej budowane
są więc albo w postaci pieców retortowych albo szczelnych
pieców wyposażonych w zamykane przedsionki wypełnio¬
nych atmosferą regulowaną.

Wadą znanych sposobów obróbki cieplnej w atmosferach
regulowanych jest konieczność albo posługiwania się
nietrwałymi w wyższych temperaturach austenityzacji re¬
tortami albo też konieczność znacznego rozbudowywania
pieców i przedsionków, co z kolei wymaga utrzymania
ich szczelności i dokładnego wypełnienia atmosferą regu¬
lowaną. Znane urządzenia do takiej obróbki są więc skom¬
plikowane w budowie i niewygodne w eksploatacji.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu i urządzenia
pozbawionych wyżej cytowanych wad. Cel ten osiągnięto
obserwując dynamiczne właściwości strumienia atmosfery
regulowanej. Podczas takich obserwacji nieoczekiwanie
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okazało się, że szybkość penetracji tlenuw głąb dynamicznie
uruchomionego strumienia atmosfery regulowanej jest na
tyle mała, że odpowiednia szybkość samego strumienia
atmosfery obejmujące} wsad w pełni zabezpiecza jego
powierzchnię przed aktywnością powietrza.

Istota sposobu według wynalazku polega na tym, że
w chwili otwarcia pieca do jego przedsionka zostaje skie¬
rowany z przestrzeni wanny hartowniczej, poprzez otwór
w jej górnej ścianie, dynamiczny strumień atmosfery re¬
gulowanej, tak, że wsad po opuszczeniu pieca do momentu
zanurzenia w ośrodku hartowniczym znajduje się w stru¬
mieniu tego gazu, po czym pozanurzeniu wsadu w ośrodku
hartowniczym następuje zamknięcie pokrywy wanny
i ustaje dynamiczny wypływ strumienia atmosfery regulo¬
wanej.

Dynamiczny strumień atmosfery regulowanej zostaje
według wynalazku skierowany z nad lustra ciekłego ośrodka
hartowniczego. W szczególnie korzystnej wersji wynalazku
po zanurzeniu wsadu w ośrodku hartowniczym pokrywa
wanny hartowniczej zamyka się samoczynnie, co umożliwia
ponowne załadowanie następnego wsadu do pieca.

Istota urządzenia według wynalazku polega na tym, że
przedsionek pieca ograniczony jest u dołu górną ścianą
wanny hartowniczej z pokrywą, a u góry ograniczony jest
urządzeniem wentylacyjnym, zaś w strefie drzwi pieca
przedsionek jest otwarty, przy czym wanna hartownicza
ma w górnej swej części urządzenie do wytwarzania dyna¬
micznego strumienia atmosfery regulowanej. W szczególnie
korzystnej wersji wynalazku pokrywa wanny hartowniczej
wstanie zamkniętym stanowi częśćurządzenia załadowczego.
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Ponadto piec oraz wanna hartownicza mają wspólną pod¬
stawę.

Zaletą sposobu i urządzenia według wynalazku jest ogra¬
niczenie zużycia atmosfery regulowanej, uproszczenie
konstrukcji pieca i jego przedsionka oraz wanny hartowni¬
czej. Ponadto wynalazek ułatwia obsługę pieca ograniczając
czynności manipulacyjne gorącym wsadem.

Przedmiot wynalazku został przedstawiony w przykładzie
wykonania na rysunku, na którym fig. 1 przedstawia sche¬
matycznie urządzenie do obróbki cieplnej stali szybko¬
tnących w przekroju bocznym, a fig. 2 w przekroju w osi
wanny. Wysokotemperaturowy piec komorowy 1 łączy
się z przedsionkiem 2 i wanną hartowniczą 3. Wanna
hartownicza 3 zawiera windę 4 do zanurzania wsadu 5
w kąpieli hartowniczej. Przedsionek 2 ograniczony jest
u dołu górną ścianą 6 wanny 3 z pokrywą 7, a od góry
urządzeniem wentylacyjnym 8. Piec 1 wyposażony jest
w drzwi 9, w których strefie przedsionek 2 jest otwarty
i ma jedynie kurtynę płomieniową 10. Przed przedsionkiem
znajduje się urządzenie załadowcze 11, a pod nim urzą¬
dzenie 12 do wytwarzania dynamicznego strumienia at¬
mosfery regulowanej. Piec 1 i wanna 3 mają wspólną pod¬
stawę 13. •

Urządzenie według wynalazku działa następująco. Wsad
5 za pomocą urządzenia załadowczego 11 umieszczany jest
przez uniesione drzwi 9 we wnętrzu komory pieca 1. Drzwi
9 pieca 1 zostają zamknięte i następuje austenityzacja wsadu
połączona z wypełnieniem komory pieca 1 atmosferą re¬
gulowaną. Po zakończeniu austenityzacji uruchamiane
jest urządzenie 12, które wytwarza dynamiczny strumień
atmosfery regulowanej skierowany z nad lustra ośrodka
hartowniczego w wannie 3 do przedsionka 2 i dalej ssany
przez urządzenie wentylacyjne 8. Wówczas otwierają się
drzwi 9 i gorący wsad 5 przemieszcza się na platformę
windy 4, która zanurzona jest w strumieniu atmosfery.
Winda 4 opuszcza się wraz ze wsadem 5 do kąpieli hartow¬
niczej w wannie 3 przebywając tę drogę całkowicie w dy¬
namicznie wzbudzonym przez urządzenie 12 strumieniu
atmosfery regulowanej. Pokrywa 7 zamyka wannę 3, a urzą¬
dzenie 12 zostaje wyłączone i dynamiczny strumień atmo¬
sfery zanika. Zamknięcie pokrywy 7 umożliwia kolejne
załadowanie nowego wsadu 5 do komory pieca 1. Po zam¬
knięciu drzwi 9, winda 4 podnosi się otwierając pokrywę 7
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i umożliwia po ocieknięciu odbiór zahartowanego wsadu 5-
Cykl powtarza się.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób obróbki cieplnej w atmosferach regulowanych,
zwłaszcza hartowania przedmiotów ze stali szybkotnącej^
w urządzeniu składającym się z wysokotemperaturowego
pieca komorowego z przedsionkiem hartowniczym i wanny
hartowniczej, znamienny tym, że w chwili otwarcia
pieca (1) do jego przedsionka (2) zostaje skierowany
z przestrzeni wanny hartowniczej (3) poprzez otwór w jej
górnej ścianie dynamiczny strumień atmosfery regulowanej,
tak że wsad (5) po opuszczeniu pieca (1) do momentu
zanurzenia w ośrodku hartowniczym znajduje się w stru¬
mieniu tego gazu, po czym po zanurzeniu w ośrodku har¬
towniczym następuje zamknięcie pokrywy (7) wanny
(3) i ustaje dynamiczny wypływ strumienia atmosfera
regulowanej.

20 2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że dy¬
namiczny strumień atmosfery regulowanej zostaje skiero¬
wany z nad lustra ciekłego ośrodka hartowniczego.

3. Sposób według zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, że
po zanurzeniu wsadu w ośrodku hartowniczym, pokrywę

25 (7) wanny hartowniczej (3) zamyka się samoczynnie,
co umożliwia ponowne załadowanie wsadu (5) do pieca (1).

4. Urządzenie do obróbki cieplnej w atmosferach re¬
gulowanych, zwłaszcza do hartowania przedmiotów ze
stali szybkotnącej, składające się z wysokotemperaturo-

30 wego pieca komorowego z przedsionkiem hartowniczym
oraz wanny hartowniczej, znamienny tym, że przedsionek
(2) ograniczony jest u dołu górną ścianą (6) wanny har¬
towniczej, (3) z pokrywą (7), a u góry urządzeniem wen¬
tylacyjnym (8), zaś w strefie drzwi (9) pieca (1) jest

35 otwarty, przy czym wanna (3) wyposażona jest w górnej
części w urządzenie (12) do wytwarzania dynamicznego^
strumienia atmosfery regulowanej.

5. Urządzenie według zastrz. 4, znamienne tym, że
pokrywa (7) wanny hartowniczej (3) w stanie zamkniętym

40 stanowi część urządzenia załadowczego (11).
6. Urządzenie według zastrz. 4 albo 5, znamienne tym*,

że piec (1) oraz wanna hartownicza (3) posiadają wspólną^
podstawę (13).
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