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Wiadomo, że ulepszanie przedmiotów
wykonanych ze stali polega ną obróbce ter¬
micznej, wykonyjwanej w wartókacfo odpo¬
wiadających di^miczfreirW składowi .stali.
Wspomniana obróbka termiczną polega czę¬
ściowo, lub przie^aiżtóe na gwaftowtaern o-
zi^biania stali, w cdii wywołania nagłego
sipadlku temperatury.

Przy termiczti^j obróbce przedmiotólw
wyirobionycłi z żelaza1, lub stali pnzez odle¬
wanie, fculde i t. d., a więc w wysokiej] tem¬
peraturze, trzeba przy oziębianiu zachować
szczególne ostrożności, ażeby nie wywołać
szkodl^wydh napirężeń wewnJętbrznydi, któ¬
re dą jak lyiadorno tem więjksze im gtyyiaił'-
towtoJfcjisze jest oziębiainie.

Naprężenia powstają wtedty, gdy ozię-
bianie słali, iw\&ĄyjpĄ sią w sfcmie pia-

stycżnytm nie jest równomierne, i. j., że po¬
szczególne cz#ści przedmiotu stalowego sity-
gnlą z rozmaitą szybkością. Jeżeli1 kształt o-
ziębianego przedmiotu jest taki, że w ipew-
nydh miejscach są nagromadzone wielikie
ilości materjału, t. j., że przekroje są tam
wielkie, a w tonych miejscach ^nzefcroje są
małe, to te ostatnie miejsca przy nagłem
chłodzeniu szybciej się oziębiają i szybciej
kurczą, niiż miejlsca o wielkich plrzekirojach,
wskutek czego ipowlstają szkodliwe naprę¬
żenia.

W celu uniknięcia tych naprężeń ochła¬
dzanie według wynalazku odbywa slię w
ten sposób, że w czasie tego chłddzemia we
wlszytetlkich częściach oziębianego przedmio¬
tu panuje jednakowa temperatura, wlskultek
c^qgo mat^rjał kurczy się wszędzie równio-



miernie. Cel ten osiąga się w ten sposób, że
W miejscach grubszych odprowadza się od¬
powiednio więcej ciepła niż w miejtecach o
małych przekrojach a wielkich powierzch¬
niach cModzonych,

Nowy sposób nadaje ,się szcizelgólliie do
termkznelj obróbki tarczowych kół wago¬
nów kolejowych, gidyż na obwodzie tych kół
jest naigromadzioina wielka ilość materjałiu,
podczas ,gdy sama tarcza zawiera mniej
mateirjału, a ma większą poiwlierzjchnię eHłc^
dzoną tak, że przy chłodzeniu jakiego koła
w zwykły sposób oziębiałaby się i kurczyła
naprzód taircza i dopiero polem wieniec*

W mylśl wynalazku chłodzi się oddziel¬
nie wieniec i tanczę koła zapomocą rozma¬
itych ilości cieczy chłodzących, dostosowa¬
nych do iłośfci ciepła, które ma być odpro¬
wadzone od1 wymienionych części koła/ W
ten sposób osiąga1 się równomierny spadek
temlperatury we wszystkich częściach koła.

Przez szybkie chłodzenie, pfzepiroiwa-
dzone w opisany sposób, osiąga się równo¬
cześnie ten skutek, że zlmiany struktury od¬
bywają] się jednakowo w całej masie koła,

Znatoą jeJst rzeczą, że przy hartowaniu,
czyli nagłem chłodzeniu stali, jej właisino-
ści mogą być zależne od tego, czy chłodze¬
nie przeprowadza się więcej gwałtownie,
np. w wodzie, czy też mniej gwałtownie, np.
w oliwie,

Jelśli wieje oglrizaną słał 'ochładza się
szybko w ten sposób, że wszystkie części
stalowego przedmiotu posiadają tę samą
temperaturę, to isftrulktera i własności mate-
rjału są wszędzie jednakowe. Jeśli nato¬
miast iw jednym i tym samym przedmiocie
poszczególne części ochładzafją się z rozr
maitą szybkością, wtedy .strdfctura materja-
łu będzie niejednolita.

Przy równomiernem ochładzaniu całego
przedmiotu hartowanego nie powlstają w
mim naprężenia, a struktura1 jest jednolita.
Nową metodę hartowania przeprowadza się
zapomocą przyrządu (przedstawionego ,na
rysunku w dfwóch przykładach wykonania.

Fijg. 1 wfsfcaziulje naczynie a, posiadają¬
ce w dnie otlwór c dla doprowadzania cie¬
czy chłodząjcej i naczynie 6, Wstawione
koncentrycznie w naczynie a. Na kraiwędzi
naczynia b leży ulepszane koło, które jest
oigrzane do temjpełratiiJry odjpowiaidająJcej
jakości stali. Koło to jest tak umieszczone,
że jego wieniec zinajiduije isię wejwnątriz
przestrzeni zawartej pomiędzy obydfWoma!
naczyniami. Tarcza i piasta koła są nlakryte
pokrywą d, która ptodolbnie j ak naczynie 6
ma postać natrysku i jełst w tyto celu tak
samo jak naczynie 6 zaopatrzona w środ¬
kowy otwórdopłyłwiowy db cieczy chłodzą¬
cej.

Otworem c płynie większa ilość cieczy
chłodzącej do przestrzeni pomiędzy naczy¬
niami a i 6, wznosi się tam do górfrej kra-
wfędzi wieńca koła i przelewa się przez
brzeg naczynia a nazeWnątrz. Woda1 ta o-
dhładiza wieniec koła, w Którym nagroma¬
dzona jest wielka ilość materijału. Równo¬
cześnie otworami części b i d dopływa w
odpowiedniej chwili znacfenie mniejsza ilość
cieczy chłodzącej, potrzebnej do ochładza¬
nia tarczy koła.

W przyrządzie wykonanym według fig.
2, bnzegi naczynia a są wyższe, a na wie¬
niec koła jest nałożona osłona e. Ciecz
chłodząca dosięigia tu wyższego pozioimu niż
w naczyniu a tak, że górria powierzchnia
wieńca koła podlega również bezpośrednie¬
mu działaniu [pokrywającej ją cieczy obło-
dziąicej. •

Jak wyżej wskazano szybkie ochładza¬
nie powinno być tak przejprowadizone, żeby
temjperatrutra ochłaidzaniągo przedmiotu by¬
ła wfczejdzie jednakowa. Tylkow ten sposób
można uniknąć "wewnętrznych naprężeń.
Jeżeli kształt ochładzanego przedmiotu
jest skomlriliiikowainy, to rozrząd cieczy
chJłoidzącelj muisi być do tego dostosowany,
aby /spadek temperatury był wszędzie rów¬
nomierny. Jeżeli rozrząd cieczy chłodnącej
nie będzie odpowiedni, to różnice tempera¬
tur pomiędzy poszczególnemi punktami



muszą powstać i muszą (wywołać wewnętrz¬
ne naprężeaiia chociażby małe. Według no¬
wego sposofcu można uniknąć nawet ma¬
łych naprężeń. Jeśli ulepsza się takie ga¬
tunki stali, które nie wymagają bardzo
gwałtownego ochładzania koniecznego, np,
dla stali węgflistych, lecz chłodzenie to mo¬
że być powolniejsze, jak np. dla pewnych
gatułuków stali nMowyoh, manganowych i
t. d,, to można opisaną metodę udoskona¬
lić w następujący sposób.

Ulepszany puzedmiot ochładza* się, jak
opisano powyżej, t, j, że na poszczególne
części ochładzanego przedmiotu działa się
rozanaitemi ilościami cieczy, aby spadek
temperatury był wszędzie jednakowy. We¬
dług niniejszego wynalazku posttępulje się
jednak w ten sposób, ze cały zabieg ochła¬
dzania jeisit podzielony na kilka okresófw,
czyli że caiłkowity spadek temperatury od¬
bywa się stopniowo okresami, a nie odrazu
jednym ciągiem. Każdy taki okres częścio¬
wego spadku temperatury składa się z o-
kresu chłodzenia i z okresu utrzymywania
oziębianego przedmiotu na powiietrzu.

Jeżeli przedmiot znajduje się w spoko¬
ju na powietrzu, to małe różnice temperatur
i małe naprężenia wewnętrzne powstałe
prizy częściowem ochłodzeniu iwyrówniulją
się. Chłodzenie odbywa się więc okre¬
sowo.

Znaną jest metoda, według której roz¬
żarzony blok stali! manganowej, o wysokiej
temperaturze, chłodzi się w jednym lufo w
dfwiu okresach, Pominąwisizy to, że spadki
temperatury wynoszą przytem kilkaset
stopni, metoda ta różni' się także tern od
nowego sposobu, że nie stosuje oha chło¬
dzenia (poszczególnych części ochładzane¬
go przedmiotu różneimi ilościami ciecizy,
dostosowanemi do wymiarów chłodzonych
części

Celem niniejszego wynalazku jest ulep¬
szanie termiczne niepowodujące naprężeń
w gotowych przedmiotach walcowanych,
kutych, ldb w inny sposób obrobionych i

nadanie ulepszonemu materjałowi ^stnuktu-
ry nąjkorzystoiiejszeij dla j-ego własności.

Cały przebieg chłodzenia je$t podzielo¬
ny na większą ilość okresów. Każdy taki
okres iskłada się znowu z okresu szybszego
spadku temperatury, ibędącego częścią cał¬
kowitego spadku i spowodowanego przez
doprowadzenie stosownie dobranej'; ilości
cieczy oraz z ofcręisftt^yrówsmiuą^temperąj
tary, który trwa tak długg _ (ulepszany
przedlnriot trzypia -mą tak długo.spokojnie
na powietrzu), aż wyrównają, się różnice
temperatur, nieuniknione mawet przy do¬
prowadzaniu różnyclb tjlości cieczy do po¬
szczególnychczęści danegojprzedmiotu; rów¬
nocześnie znikają naprężenia odpowiadająr
ce tym róźnicoin temperatury.

Na ile okresów miulsi być podzielone
chłodzenie i jak wielkie mutszą być poszczę-
góllne spadki temperatury, izależy to od roz¬
maitych okoliczttioślci. Wielkość spadków
temperatury może być np. więkjsza wtedy,
gdy stal jestt jesizcze silnie ogtrzana i mięk~
ka4 niż wtedy gdy stal jest jiuż bardziej o-
chlłodzona i twardsza. Ilość okresów zale¬
ży np, także od tetgo, czy dany przedmiot
posiada kształt skomplikowany czy pros)ty.
Im bardziej jest skomplikowany kstztaiłt
przedmiotu, tern młniejsze maszą być spad¬
ki temperatury w poszczególnych okresach
chłodzenia, gdyż naprężenia powstałe
wfskutek niedokładności chłodzenia są
mtniejisze i mogą być łatwo usunięte. Ilość
okresów zależy także np. od tego, do jakiej
najniższej i najkorzystniejszej temperatury
ma dojść ochłodzenieJTak np,są stale,które
ochładzane poniżej 200° powoli, nie zlmie-
niąją już swej struktury, którą posiadały
przy tej temperaturze. Ulep&zajjiąc taką stal
ochładza się ją według nowej metody tylko
do 200°C, a potem ochładzanie może już
odbywać się powoli.

Im więcej zastosuje ,się okresów, tern
lepiej i łatwiej można uleplszać stal, bez
obawy naprężeń. Przy oznaczeniu ilości
okresowych spadków temperatury musi się
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rozważyć szereg okoliczności i obiera się
taką ilość okresów, które umożliwiają ulep¬
szenie, bez wywołania wewnętrznych na¬
prężeń.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób ulepszenia stali przy wyrobie
kół wagorfów kolej owych, znamienny tern,
że -wieniec i tarczę koła ochładza się od¬
dzielnie, odprowadzaj ą!c od tych części róż¬
ne ilości ciepła, zapomocą różnych ilości
cieczy chłodzącetj, dostosowanych do od¬
miennych wielkości powierzchni chłodzo¬
nych, aby w ten sposób-osiągnąć we iwszy|st-
kith częściach ochładzanego koła równo¬
czesny i równomierny spadek temperatury,

wtstkutek czego szyfofcie chłodzenia nie wy¬
wołuje wewnętrznych naprężeń i każda
część koła otrzyimu|je jednakową stokturę
weiwtiętrzną i jednakowe wlłas-ności mecha¬
niczne,

2. Spoisób według zast-rz. 1, zmamiiemiy
tern, że stosuje się dkrieisowe ochładzanie
koła zapomocą rozmaitych ilości cieczy,
przyczem każdy okres chłodzenia składa
się z okresu częściowego spadku temperatu¬
ry i z następującejgo ipotem okresu wyrów-
nania temjperatury.

Friedrich Schaff er.
Zastępca: M. Kryizan,

rzecznik patentowy.
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