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Wiadomo, ze ulepszanie przedmiotow
wykonanych ze stali polega na cbrébce ter-
micznej, wykonywanej w warunkach odpo-
wiadajacych chemicznemu sktadowi stali.
Wspompiana obrdbka fermiczna polega czg-
$ciowo, lub przewaznie na gwaltownem o-
zigbianiu stali, w celu wywotania nagtego
spadku temperatury,

Przy termicznej obrébce przedmiotéw
wyrobionych z zelaza, lub stali przez odle-
wanie, kucie i t. d., a wigc w wysokiej tem-
peraturze, trzeba przy ozigbianiu zachowaé
szczegblne ostroznoéci, azeby nie wywolaé
sdkodliwych naprezeri wewnefrznych, kté-
re sa jak wiadomo tem wiekisze im gwal-
towniejsze jest oziebianie.

~ Naprezenia powstaja wtedy, gdy ozie-
bianie stali, znajdujacej sic w stanie pla-

stycznym nie jest réwnomierne, t, j., ze po-
szczegblne czesci przedmiotu stalowego sty-
gna z rozmaita szybkoscia, Jezeli ksztalt o-
zigbianego przedmiotu jest taki, ze w pew-
nych miejscach sa nagromadzone wielkie
ilosci materjaluy, t. j., ze przekroje sa tam
wielkie, a w innych miejiscach przekroje sq
male, to te ostatnie miejsca przy naglem
chtodzeniu szybciej si¢ ozigbiaja i szybciej
kurcza, niz miejsca o wielkich przekrojach,
wiskutek czego powsstaja szkodliwe napre-
Zenia,

W celu unikniecia tych naprezen ochta-
dzanie wedlug wynalazku odbywa sie w
ten sposéb, ze w czasie tego chlodzenia we
wiszystkich czesciach oziebianego przedmio-
tu panuje jednakowa temperatura, wiskutek
czego materjal kurczy sie wszedzie réwno-
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miernie. Cel ten osiaga sie¢ w ten sposob, ze
w miejscach grubs'zych odprowadza si¢ od-

powiednio wigcej ciepta niz w miejscach o-

matych przekrojach a wielkich powierzch-
niach chtodzonych,

Nowy sposob nadaje sie szczegblnie do
termicznej obrébki tarczowych kot ~-wago-
now kolejowych, gdyz na obwodzie tych kot
jest nagromadzona wielka ilos¢ materjatu,
podczas gdy sama tarcza zawiera mniej
materjatu, a ma wigkisza powterzchnie chitc-
dzona tak, ze przy chlodzeniu fakiego kota
w zwykly sposéb ozigbiataby si¢ i kurczyla
naprzéd tarcza i dopiero potem wieniec.

W mys$l wynalazku chicdzi sie oddziel-

nie wieniec i tarcze kola zapomoca rozma-
itych ilosci cieczy chtodzacych, dostosowa-
nych do itoci ciepta, ktére ma byé cdpro-
wadzone od wymienionych czedci kota, W
ten sposéb osigga sie réwnomierny spadek
temperatury we wszystkich czesciach kola.

Przez szybkie chtodzenie, przeprowa-
dzone w opisany sposdb, osigga si¢ réwno-
czesnie ten skutek, ze zmiany strukbury od-
bywaja si¢ jednakowo w calej masie kola.

Znang jest rzecza, ze przy hartowaniu,
czyli naglem chltodzeniu stali, jej wtasno-
$ci moga by¢ zallezne od tego, czy chfodze-
nie przeprowadza si¢ wiecej gwaltownie,
np. w wodzie, czy tez mniej gwaltownie, np.
w oliwie,

Jesli wiec ogrizang ws~ta1 ‘cchladza sie
szybko w ten sposéb, ze wszystkie czesci
stalowego przedmiotu posiadaja te sama
temiperature, to struktura i wlasnosci mate-
rjalu sa wszedzie jednakowe. Jesli nato-
miast w jednym i tym samym przedmiocie
poszczegdlne czedci ochtadzajy sie z roz-
maita szybkoscia, wtedy struktura materja-
tu bedzie niejednolita.

Przy réwnomiemem ochtadzaniu catego
przedmiotu hartowanego nie powstaja w
nim naprezenia, a strukitura jest jednolita.
Nowa metode hantewania przeprowadza sie
zapomoca przyrzadu przedstawionego na
rysunku w dwéch przyktadach wykonania,

Fig. 1 wiskazuje naczynie a, posiadaja-
ce. w dnie otwbr ¢ dla doprowadzania cie-
czy chlodzacej i naczynie b, wstawione
Koncentrycznie w naczynie a. Na krawedzi

" naczynia b lezy ulepszane kolo, ktére jest
ogrzane do temperatury odpowiadajacej

jakosci stali. Koto to jest tak umieszczone,
ze jego wieniec znajduje isi¢ wewnatriz

- przestrzeni zawartej pomiedzy obydwoma

naczyniami. Tarcza i piasta kola sa nakryte
pekrywa d, ktéra podobnie jak naczynie b
ma postaé natryskii i jest w tym celu tak
samo jak naczy*ni_-e b zaopatrzona w §rod-
kowy| dt ' do‘pifyrwiowvy do cieczy chtodza-
cei, LA S

Otworem ¢ plynie wigksza ilo§é cieczy
chlodzacej do przestrzeni pomigdzy naczy-
niami q i b, waznosi si¢ tam do gérnej kra-

‘wedzi wiefica kota i przelewa si¢ przez

brzeg naczynia @ nazewnatrz, Woda ta o-
chtadza wieniec kota, w ktérym nagroma-
dzona jest wielka ilo§¢ materjatu. Réwno-

* czeénie otworami cze§ci b i d doplywa w

cdpowiedniej chwili znacznie mniejsza ilosé
cieczy chtodzacej, potrzebnej do ochtadza-
nia tarczy kola,

. W przyrzadzie wykonanym wedlug fig.
2, brizegi naczynia @ sa wyizsze, a na wie-
niec kota jest nalozona oslona e, Ciecz
chtodzaca dosiega tu wyiszego poziomu niz
w naczyniu q tak, ze gérna powierzchnia
wierica kola podlega réwniez bezposrednie-
mu dzialaniu pokrywajqce] ja cieczy oh\lo-
dzacej.

Jak wyzej \lekazanio szybkie ochtadza-
nie powinno byé tak przeprowadzone, zeby
temperatura ochtadzanego przedmiotu by-
ta wszedzie jednakowa. Tylko w ten sposéb
mozna uniknaé wewnetrznych mnaprezen.
Jezeli ksztalt ochtadzanego przedmiotu
jest skomplikowany, to rozrzad cieczy
chlodzacej musi byé do tego dostosowany,
aby spadek temperatury byl wszedzie réw-
momlecrny' Jezeli rozrzad c1ek:zy chtodzacej
nie bedzie odpowiedni, to réznice tempera-
tur pomiedzy poszczegélnemi punktami



musza powstaé i muszg wywotaé wewngtrz.
ne naprezenmia chociazby mate. Wedtug no-
wego sposoby mozna uniknaé¢ nawet ma-
tych paprezes, Jesli ulepsza si¢ takie ga-
tunki stali, ktére nie wymagaja bardzo
gwattownego ochtadzania koniecznego, np.
dla stali weglistych, lecz chtodzenie to mo-
ze by¢ powolniejisze, jak np. dla pewnych
gatunkow . stali niklowych, manganowych i
t. d., to mozna opisang metode udoskona-
li¢ w nastepujacy sposéb, .-

Ulepszany prizedmiot ooh"ladza ik, lalk
opisano powyzej, t. j. ze na poszczegélne
czesci ochladzanego przedmiotu dziata sig
rozmaitemi ilosciami cieczy, aby spadek
temperatury byl wszedzie jednakowy, We-
dlug niniejszego wynalazku postepuje sig
jednak w ten sposéb, ze caly zabieg ochta-
dzania jest podzielony na kilka okresGw,
czyli ze cakowity spadek temperatury od-
bywa sie stopniowo okresami, a nie odrazu
jednym ciagiem. Kazdy taki okres czescio-
wego spadku temperatury sklada si¢ z o-
kresu chlodzenia i z okresu utrzymywania
ozigbianego przedmiotu na powietrzu.

Jezeli przedmiot znajduje sig w spoko-
ju na powietrzu, to mate réznice temperatur
i male naprezenia wewngtrzne powstate
prizy czeéciowem ochlfodzeniu wyréwnuja
sig. Chlodzenie odbywa si¢ wigc okre-
SOWo.

Znang jest metoda, wedlug ktérej roz-
zarzony blok stali manganowej, o wysokiej
temperaturze, chlodzi si¢ w jednym lub w
dwu okresach, Pomingwszy to, ze spadki
temperatury wynosza przytem kilkaset
stopni, metoda ta rézni sie takze tem od
nowego sposobu, ze nie stosuje ona chlo-
dzenia poszczegblnych czesci ochtadzane-
go przedmiotu réznemi ilosciami cieczy,
dostosowanemi do wymiaréw chlodzonych
czesci,

Celem niniejszego wynalazku jest ulep-
szanie termiczne niepowodujace naprezeri
w gotowych przedmiotach walcowanych,

kutych, lub w inny sposéb ~ obrobionych i

nadanie ulepszonemu materjatawi struktu-
ry najkorzystniejszej dla jego whasnoci.
Caty przebieg chlodzenia jest podzielo-
ny na wigksza ilo§¢ okresow. Kazdy taki
okres sktada si¢ znowu z okresu szybszego
spadku temperatury, bedacego czescia cal-
kowitego spadku i spowodowanego przez
doprowadzenie stosownie dobranej: ilosci
cieczy oraz z okresu wyréwnania tempera-
tury, ktéry trwa tak dlugo . (ulepszany
przedmiot trzyma si¢ tak diugo  spokejnie
na powietrzu), az wyréwnaja, si¢ réinice
temperatur, nieuniknione mawet przy . do-
prowadzaniu réznych ilosci cieczy do. . po-
szczegblnychczesci danegofprzedmiotu; réw-
noczesnie znikaja naprezenia od:poma:dama-

ce tym rdznicoin temperatyry, -
Na ile okreséw musi byé ,podmelone

chiodzenie i jak wielkie muszg by¢ poszcze-
gdlne spadki temperatury, zalezy to od roz-
maitych okolicznosci, Wielkos¢ spadkéw
temperatury moze byé np. wicksza wtedy,
gdy stal jest jeszcze silnie ogrzana i migk-
ka, niz wtedy gdy stal jest juz bardziej o-
chtodzona i twardsza. Iloéé okresow zale-
zy np. takie od tego, czy dany przedmiot
posiada ksztalt skomplikowany czy prosty.
Im bardziej jest skomplikowany Lkisztalt
przedmiotu, tem mniejsze muszg byé spad-
ki temperatury w poszczegblnych okresach
chtodzenia, gdyz napreZemnia powstale
wskutek niedolktadno$ci chiodzenia s3
mniejsze i .moga byé latwo usunigte. Ilosé
okreséw zalezy takze np. od tego, do jakiej
najnizszej i najkorzystniejszej temperatury
ma dojs¢ ochlodzenie|Tak np.sa stale ktére
ochladzane ponizej 200° powoli, nie zmie-
niaja juz swej struktury, ktéra posiadaty
przy tej temperaturze, Ulepszajac taka stal
ochtadza si¢ ja wedlug nowej metody: tylko
do 200°C, a potem ochtadzanie moze juz
odbywaé sie powoli,

Im wiecej zastosuje sie okresdw, tem
lepiej i latwiej mozna ulepszaé stal, bez
obawy naprezer. Przy oznaczeniu ilosci
okresowych spadkéw temperatury musi sig



rozwazyé szereg okolicznoéci i obiera sie
taka ilo§¢ okreséw, ktére umozliwiaja ulep-
szenie, bez wywolania wewnetrznych na-
prezen,

Zastrzez2enia patentowe.

1. Sposéb ulepszenia stali przy wyrobie
kol wagondw - kolejowych, . znamienny tem,
ze -wieniec i tarcze kola ochtadza sie od-
dzielnie, odprowadzajac od tych czeséci roz-
ne iloSci ciepla, zapomoca réznych ilosci
cieczy chtodzacej, dostosowanych do od-
miennych wielkosci powierzchni chlcdzo-
nych, aby w ten sposéb osiagnaé we wszyst-
kich czesciach ochtadzanego kota . réwno-
czesny i rownomierny spadek temperatury,

P I

wiskutek czego szybkie chlodzenie nie wy-
woluje wewnetrznych mnaprezen i kazda
cze$é kota otrzymuje jednakowsq strukture
wewnetrzna i jednakowe whasnosci mecha-
niczne,

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze stosuje sie okresowe ochtadzanie
kota zapomoca rozmaitych ilosci cieczy,
przyczem kazdy okres chlodzenia sklada
sie z okresu cze$ciowego spadku temperatu-
ry i z nastepujacego potem okresu wyréw-
nania temperatury.,

Friedrich Schaffer.
Zastgpca: M, Kryzan,

rzecznik patentowy.
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