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Stosowanie cewek indukcyjnych, zasilanych
prądem wielkiej częstotliwości do powierzch¬
niowego hartowania metalowych elementów
maszyn jest znane. Element maszynowy zo¬
staje przy tym zwykle objęty przez cewkę ro¬
boczą. Powstające w elemencie maszynowym,
przy włączeniu mocy, prądy wirowe, rozgrze¬
wają warstwę powierzchniową obrabianej czę¬
ści, w sposób zależny od częstotliwości* Przy
obróbce cylindrycznych elementów nie wy¬
stępują żadne trudności w wytwarzaniu war¬
stwy hartowanej.

Zupełnie inne warunki powstają, jeżeli za¬
miast tego rodzaju elementów maszynowych,
mają być hartowane, za pomocą zwykłych ce¬
wek roboczych wały stożkowe, wały wykor¬
bione, wały profilowane lub tp. Okazuje się

*) Właściciel patentu oświadczył, że twórcą
wynalazku jest Arno Woitecheck.

przy tym, że osiągnięta warstwa hartowana,
w żadnym przypadku nie przebiega równo¬
miernie, ponieważ przy ' indukcyjnym harto¬
waniu np. wałów korbowych, podczas rozgrze¬
wania czopów, powstaje przy obracaniu się
wału, tak zwane „bicie", o różnej wielkości,
które szczególnie w okolicy łożyska środko¬
wego bywa największe. Przez to odstęp czopa
od cewki roboczej zostaje po Jednej stronie
czopa zmniejszony, a po drugiej zwiększony.
Wskutek tego wzdłuż obwodu hartowanej
powierzchni powstaje nierównomierne ,sprzę¬
żenie obrabianego przedmiotu i cewki robo¬
czej, przy czym powierzchnia, przy której
ogrzewaniu sprzężenie jest najbardziej równo¬
mierne, wykazuje podwyższoną temperaturę
i sprzężenie to wskutek efektu „bicia* Wywa¬
rza wzajemne kołysanie.

Aby w każdym przypadku otrzymaór-pra-
widłowe wyniki, niezbędne jest regulowanie



wżycia energii za pomocą urządzenia steru¬
jącego.

Także dla takiego przypadku proponowane
były już liczne rozwiązania, jak np. aby w celu-;
regulacji odbioru energii, część metalową pod¬
dawać oddziaływaniu regulowanego pola mag¬
netycznego, wzbudzanego prądem stałym.

SpóaÓb według wynalazku przewiduje nowe,
daleko mniej skomplikowane rozwiązanie, po¬
legające na bezzwłocznym sterowaniu mocy
wewnątrz obwodu wielkiej częstotliwości, które
umożliwia równomierne^indukcyjne nagrzewa¬
nie hartowanej części maszynowej a mianowi¬
cie odbywa się to w ten S|06§b,r że^napięcie
sterujące zostaje uchwycone prz^ samym ob¬
wodzie drgającym i działa zwrotnie na fcne-
rator tak, iż określona część maszyny jest
równomiernie ogrzewana.

Elektroniczne sterowanie mocy, według wy¬
nalazku, odbywa się według zasady podanej
poniżej.

Przy indukcyjnym hartowaniu np. T-'ałów
korbowych, występuje podczas nagrzewania
przy obracaniu wału tak zwane „bicie" tj.
czop nie porusza się centrycznie lecz ekscen¬
trycznie. Efekt ten wywołuje nierównomierne
sprzężenie obrabianego przedmiotu i cewki ro¬
boczej oraz wahania prądu wielkiej częstotli¬
wością zależne od wielkości mimbśrodu -poru¬
szania się czopa. Występuje przy tym modu¬
lacja generatora, której częstotliwość odpo¬
wiadająca liczbie obrotów wału korbowego,
zostaje według wynalazku zdemodulowana,
wzmocniona i doprowadzona do cewki steru¬
jącej w obwodzie siatki generatora. Regulacja
obwodu siatki następuje według wielkości zde-
moclulowanego napięcia sterującego, wywoła¬
nego przez zmianę oddziaływującej przenikał-
ności magnetycznej, poprzez cewkę sterującą,
wbudowaną w • żelazny rdzeń wysokiej czę¬
stotliwości, wykonany z miękkiego materiału
magnetycznego na podstawie niemetalicznych,
ferromagnetycznych ferrytów z tlenku żelaza
i jednego lub kilku tlenków metali dwuwar-
tościowych i innych związków chemicznych, co
umożliwia bezzwłoczne sterowanie mocy.

Rysunek przedstawia schematycznie przy¬
kład wykonania wynalazku.

Cyfrą 1 oznaczony jest czop wału korbowe¬
go przedstawiony w przekroju. Przy mimo-
środowym obracaniu się wału korbowego.,
w cewce roboczej 2, który zasilany jest po¬
przez przenośnik żarzenia 3, włączony pomię¬
dzy wzbudnik i cewkę pierwotną, następuje

modulacja prądu wielkiej częstotliwości, na
skutek zmiany sprzężenia indukcyjnego

Modulowane napięcie sterujące zostaje
uchwycone na oporniku 4, zdemoduJowane
w diodzie 5, ponownie uchwycone na oporniku
6 i poprzez kondensator 7 doprowadzone do
lampy wzmacniającej 8. Przez przenośnik wej¬
ściowy 9 napięcie sterujące zostaje dopasowa¬
ne do oporności cewki sterującej 10.
.Lampa wzmacniakowa pracuje na dolnym

zagięciu charakterystyki: Ug, la, w którym
oddziaływuje tylko dodatnia połówka fali "te¬
rującej. Przebieg Mr jest pożądany, ażeby
przy maksymalnym sprzężeniu następowało
zmniejszenie moey generatora. Regulacja mo¬
cy jest przeprowadzana przez cewkę 20 włą¬
czoną w obwód wielkiej częstotliwości gene¬
ratora Uy umieszczoną w żelaznym rdzeniu
wielkiej częstotliwości.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób indukcyjnego hartowania elemen-
r tów maszynowych, np. wałów korbowych,

przy Jrtórego stosowaniu mimo występowa¬
nia mimośrodowości walu lub nierówno¬
miernego sprzężenia cewki roboczej nastę¬
puje równomierne nagrzewanie, znamienny
tym, że napięcie sterownicze jest pobrane
przy samym obwodzie drgającym i działa
zwrotnie na generator tak, iż poddawana
hartowaniu część maszynowa jest równo¬
miernie nagrzewana.

2 Urządzenie do przeprowadzania sposobu
według zastrz. 1, znamie"hne tym, że po¬
siada znany generator, którego oscylacje
podlegają modulacji przez tak zwane „bin
cie". występujące podczas nagrzewania w.
części maszynowej poddawanej hartowaniu..

3 Urządzenie według zastrz. 2, znamienne
tym, że posiada cewkę sterującą, wbudowa¬
ną w żelazny rdzeń wysokiej częstotliwości,
wykonany z miękkiego mateFiału magne¬
tycznego na podstawie niemetalicznycht
ferromagnetycznych ferrytów z tlenku że¬
laza i jednego lub kilku tlenków metali
dwuwartościowych i innych związków che¬
micznych, przy czym cewka sterująca do-
konywuje zmiany stopnia sprzężenia zwrot-

_ nego generatora.

VEB W e r k z e#u g m a s c h i n e n f a b r i k.
„Hermann S c h 1 i m m e"

Zastępca: mgr Józef Kamiński
rzecznik patentowy "r
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