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Korzyści, wynikające z obróbki termicz¬
nej ' przetworów hutniczych i podniesienie
zalet mechanicznych tychże, są powszechnie
znane.

Obróbka ta, polegająca wogóle na roz¬
grzaniu, po którem następuje harfowanie,
powtórnem rozgrzaniu lub odpusziczaniu, nie
osiągnęła jednak zastosowania taik szero¬
kiego, na jakie zasługuje, ponieważ w wielu
wypadkach odnośne czynności, w szczegól¬
ności zaś ogrzewania przed lub po hartowa¬
niu są bardzo trudne do urzeczywistnienia
i zbyt kosztowne.

W celu uproszczenia tych operacyj,
a w szczególności dla pominięcia odpuszcza¬
nia »po zahartowaniu proponiowa.no bądź po¬
wstrzymanie hartowania przed zupełnem
ochłodzeniem wyrobu, bądź hartowanie

w ograniczonej objętości cieczy. W wypad-
ku pierwszymi ilość ciepła, jaka pozostaje
w wyrobie po wstrzymianiu hartowania, wy¬
starcza do ponownego rozgrzania części har¬
towanych i wywołania odpuszczenia (odhar-
towania); w wypadku drugim podgrzanie ką¬
pieli hartującej, której masa winna być pro-
porcjonailina do masy obrabianych wyrobów,
ogranicza szybkość chłodzenia i sprawia har¬
towanie powolne, dając wyniki podobne do
tych, jakie otrzymuje się przy haitowMiiu
bardziej energicznem, po którem następuje
odpuszczanie.

Ale i te uproszczone sposoby traktowa¬
nia nie rozpowszechniły tak dalece, jak moż¬
na było oczekiwać, ponieważ oba połączone
są ze znaicznemi trudnościami. - *

W sposobie pierwszym szybkość chłodzę-



nia powierzchni stykających się z wielką
masą cieczy jest tak znaczna:, że dla osią¬
gnięcia wyników pewnych i prawidłowych
należy mieć możność przerwania hartowa¬
nia w końcu określonego' per jodu ze ści¬
słością do jednej sekundy, co jest trudne do
osiągnięcia w praktyce fabrycznej'. Wobec
tego wyniki otrzymano tą drogą są niepewne
i przypadkowe. Ponadto, trudno jest tym
sposobem hartować wyrób na pewną głębo¬
kość bez prizechłodzeńia powierzchni, któ¬
re po-zioistają przeto twarde i kruche.

Metoda. hartowania w cieczy o objętości
proporcjonalnej do masy obrabianej-, pozwa¬
lającej ograniczyć szybkość chłodzenia
i w konsekwencji łatwość uchwycenia mo¬
mentu, w jakim należy przerwać hartowa¬
nie, aby osiągnąć określoną twardość, też
nie daje dokładnych rezultatów. Liczne ba¬
dania wykazały jednak,, że. rezultaty stoso¬
wania tej metody są bardzo niejednakowe,
nietylko w stosunku do różnych wyrobów,
ale nawet w obrębie (masie) tego samego
przedmiotu. Ponadto przedmioty obrobione
w ten sposób wykazują znaczną skłonność
do pękania, co niewątpliwie należy przypi¬
sać owemu braikowi jednolitości i wynika¬
jącej stąd niejednakowości naprężeń we¬
wnętrznych.

Trudności zastosowania sposobów, po¬
wyżej wzmiankowanych, zawierają się
wT tern, iż:

1. Szybkość stygnięcia powierzchni, za¬
nurzonych w wielkiej ilości chłodnej cieczy,
jest znaleźna.

2. Raptowne nagrziamie ograniczonej ma¬
sy cieczy i powstawanie pęcherzyków pary
w łonie tejże stanowią zjawiska nader1 nie¬
regularne.

Niniejszy wynalazek polega na poddaniu
przedmiotów traktowanych, o temperaturze
wyższej od temperatury krytycznej, krótko¬
trwałemu ziamurzaniu, określoną; ilość razy,'
wt wodzie lub jakiejkolwiek innej cieczy
chłodnej lub gorącej., użytej w ilości ograni¬

czonej i proporcjonalnej do wymiarów har¬
towanych wyrobów.

Doświadczenie wykazało, że można w ten
sposób usunąć całkowicie trudności powy¬
żej wzmiankowane, zachowując korzyści
hartowaimia 'Częściowego oraz hartowania
w cieczy o masie ogranie zonęj. Ilość cieczy
zastosowanej, czas trwania zanurzenia oraz
wyjęcia z cieczy, jako też ich ilość, ustala¬
my doświadczalnie, zależnie od wymiarów
traktowanych wyrobów i stosownie do ce¬
lu, aby wyrób stygł od temperatury począt¬
kowej, wyższej od temperatury krytycznej,
do temperatury środowiska, podług prawa
zmiany temperatur pośredniego, między
ochładzaniem w wodzie zimnej albo mniej
więcej ogrzanej, a chłodzeniem na wolnem
powietrzu, jakowe prawo wyziniaczy zmiany
budowy (struktury), niezbędne do osiągnię¬
cia zamierzonego celu, zapowiocą jednej je¬
dynej operacji traktowania termicznego.

Długość zanurzeń i objętość cieczy, uży¬
tej w charakterze wanny hartowniczej, naj-
praktyczniej określić w ten sposób, aJby
sztaby lub woigóle wyroby "traktowane sty¬
gły dość szybko, aby osiągnąć potrzebne
zahartowanie, jakowa szybkość chłodzenia
nie powinna jednak przekroczyć pewnej
granicy, po której mogłaby powstać obawa,
pęknięć lub zarysowali. Okresy wyjmo¬
wania wyrobu z cieczy winny być wystar¬
czająco długie, aby podczas każdego z nich
nastąpiło wyrównanie temperatur w war¬
stwach hartowanych. Ilość zanurzeń należy
wreszcie dobrać w ten sposób, aby ilość cie¬
pła, pozostała w masie wyrobu po ostatniem
zanurzaniu, mogła napowrót rozgrzać czę¬
ści zahartowane do temperatury niższej od
krytycznej, wystarczającej jednak doi osią¬
gnięcia pożądanego odpuszczenia.

W pewnych wypadkach nie potrzeba
uciekać się do zupełnego zanurzania i zu¬
pełnego wyjmowania wyrobu z cieczy.
Z drugiej strony może być niekiedy bardziej
wskazane zmieniać głębokość zanurzenia
i wysokość podniesienia wyrobu z cieczy.



Zadęty niniejszej metody obróbki są na~
stępujące:

1. Podoziais każdego wyjęcia z cieczy,
części zewnętrzne wyrobu, zahartowane
przez ostatnie zanurzenie, stygną powoli na
powietrzu, będąc jednak jednocześnie ener¬
gicznie nagrzewane ciepłem dopływającein
z wewnątrz wyrobu. Regulując przeto z jed¬
nej *strioiniy, w sposób właściwy, względną
długość zanurzeń i wyjęć z cieczy, jako też
ich liczbę, z drugiej zaś strony objętość wan¬
ny do hartowania, można osiągnąć w czę¬
ściach traktowanych prawo zmiany tempera¬
tury pośrednie między ochładzaniem w wo¬
dzie zimnej, lub mniej więcej gorącej, a sty¬
gnięciem na wolnem powietrzu, i nadać tym
częściom, zapomocą jednej tylko operacji,
własności mechaniczne, odpowiadające te¬
mu prawu stygnięcia.

2. Wyciąganie z płynu zwiększa czas
trwania procesu i tern samem zmniejsza
szybkość chłodzenia. Wielce ułatwia to
uchwycenie chwili, w jakiej należy powstrzy¬
mać traktowanie, w celu osiągnięcia poiżą-

■ danych wyników.
3. Nagrzewanie, osiągane podczas każ¬

dego wyciągnięcia wyrobu z cieczy, wy¬
równywa w warstwie hartowanej nierówno-
mierności temperatury, wynikające z róż¬
nic chłodzenia, jakie mogły powstać podczas
zanurzania poprzedniego, podczas gdy pę¬
cherzyki pary, wywiązującej się wewnątrz
cieczy, znikają i gdy wanna, wstrząśnięta
przez, zanurzenie i wyciąganie wyrobu, osią¬
ga temperaturę bardziej jednolitą. Wynika
stąd, że dzięki hartowaniu z przerwami osią¬
ga się rezultaty nader jednostajne dla tego
samego wyrobu lub dla wyrobów różnych1,
co zapobiega pęknięciom, jakie powstają
wskutek niejednostajności stygnięcia.

4. Dla jednych i tych samych przedmio¬
tów traktowanych i tej samej wanny hartu¬
jącej, nagrzewanie wanny jest o tyle szyb¬
sze, o ile temperatura początkowa wyrobów
jest wyższa. Skutek 'ten równoważy w pew¬
nej mierze różnice temperatury, jakie wyro¬

by mogły wykazywać przed obróbką i po¬
zwala np. osiągnąć wyniiki praktyczne iden¬
tyczne, stosując siposób miiniejszyj i bez żad¬
nego nagrzewania powtórnego do sztab wy¬
chodzących z walcarek o temperaturze wyż¬
szej od temperatury krytycznej, lecz różnią¬
cej się między sobą o 25 do 50°.

. Niepodobna ustalić zgóry i raź, na zaw¬
sze liczby i czasu trwania zanurzeń, jajko
też ilości cieczy na wannę hartowiniozą, po¬
nieważ czynniki te zmieniają się, zależnie
od wymianów przedmiotów traktowanych
i własności jakie zamierzamy im nadać, jed¬
nakże regulowanie rozmaitych tych czyn¬
ników obróbki jest bardzo łatwe do urze¬
czywistnienia zapomocą kilku prób, których
wyniki sprawdza się badahieiri mechanicz-
nem i mikrograficznem.

Dla dokładnego wyjaśnienia opisujemy
szczegółowo poniżej jfc.den przykład wyko¬
nania wynalaizku.

Wynalazek można stosować wogóle do
obróbki termicznej wszelkich pirzediniotów
stalowych z zawartością węgla, lub ze stali
specjalnej, lub też innych stlopów, posiada-
dających zdolność hartowania się, czy to1
w celu obróbki ich nawskróś, czy też jakiejś
tylko ich części. Poniżej wyjaśniamy meto¬
dę, stanowiącą przedmiot wynalazku, w za-
stosowaniu jej do hartowania szyn ze stali,
zawierającej węgiel, przez kolejne zanurze¬
nia i wyciągania ich z wanny.

Oddawna już cieszy się powszeehnem
uznaniem obróbka termiczna szyn kolejo¬
wych lub tramwajowych, która pozwała po¬
większyć znacznie twardość, a wskutek tego
i trwałość na zużycie głowicy szyny, ma głę¬
bokość 15 do 20 mm powierzchni, bez ja^
kiejkolwiek zmiany innych własności meta¬
lu, w szczególności bez udzielenia mu łam¬
liwości. Sposób niniejszy i urządzenie do
hartowania, opisane poniżej, pozwalają wy¬
datnie uprościć obróbkę sztab o dowolnej
długości, bezpośrednio po wyjściu z wal¬
cowni.

Fig. 1 załączonego rysunku wyobraża



w postaci przykładu rzut boczny urządzenia
pierwszej formy urzeczywistnienia wynalaz¬
ku,, fig. 2 — przekrój poprzeczny i fiig. 3 i 4
uwidaczniają w ton siatm sposób inną odmia¬
nę tego urządzenia.

Uraądlzęaiie piosiada belifcę pteiomą a,
pbdltayfmującą, zapiomfacą wtozalrów &, rol¬
ki c, na których spoczywają uchwyty lub,
w wypadku szyn o główkach podwójnych,
szyny te wenii wnękaimi. Poid belką a mie¬
ści sftę miałe faoayto d, zawierające! 'określoną
iloiść wody zffimneg, obliczoną według profilu
kzyiny; wodę tę odświeża się dla każdej
szitlaby.

•Szyny po wyjściu z walcarki, o tempe¬
raturze 800—850°, zicisitają zawieisraoine w ten
spoisób,#żo głowica szyny pozoisitaje całkowi¬
cie siwoboldną (fig. 2 i-4); głołwicę hartujemy
następnie w wodzie na wysofcośctii, zmienia¬
jącej isię wraz z jej profilem, przeto kolejne
zanurzenia i wylmurzalnia z płytrm, określane
doświadczalnie według przelknoiju i ciężaru
metra bieżącego szyny.

Tak np. dla szyny Viignole'ai, ważącej
45 kg ma metr bieżący, ciiężair" wody wy-
noisi 10 kg ma metr, a ilość zatniurzeń. 15 na
minutę. Po ostatiniem wynurizeniu z wody
szynę wyciągamy z. aparatu i u/miesz:czamy
na odpowiednich belkach, na których sty¬
gnie ona w powietrzni.

Po ukończeniu hartowania wodą w ko¬
rycie, nagrzana d!o 90—05°, zositaije szybko
usunięta i zastąpiona] wodą zimną, poczerni
urządizenie jesit goitiowe do obróbka belki na¬
stępnej.

Aby oisiągnąć zahartJowainie jednoist&ijne
na całej długości szyny, nałoży uitrzymać
belkę u i same szyny w połoiżenliiu ściśle po¬
ziomem prlzez cały ezais itrWania traktowania.

W tymi celu belka a jielsit oblicizoiria w ten
sposób, alby mogła unfeiść belki znacznie
cięższe od traktowanych, ibefz, fjaJkiegckioł-
wickbądź wygięcia; ponadto wiisziairy te są
dość długie, aby iloiść ciepła, ptrzefkaziana
przez pirżewodjnMwo i promieniowanie
z szyn na belfkę, nie była w stanie tej ostat¬

niej zniekształcić; w tym samym celu atrkiu-
sze alzbesitu lub innegoi (tworzywa izolacyj¬
nego), są limieiszcizlone między rolkafmi i ko-
lumnaimi jako też i pod isanią beilką, jeśli zaś
zabelzpite?cizeinia te okażą się niewystanczają-
cerni, belkę chłodzimy zapomogą krążenia
wody lub w inny spoisób.

Dla; zapobieiżeniiai zniekształceniu samych
isizyn, które mogą isię wygiąć plod wpływem
hartowania, można zastosować np., zarsnwy
e, roizimieszicizione wzdłuż belki i pozwalające
zaimocować szyny w położeniu poziomem od
chwili umieisiziczainiai ich w urządzeniu i ogra¬
niczyć wyginania, jakie mogłyby powistać
mię|dlzy rolką i sąsiednią zalsnwą, do iriM-
mum.

W positaici przykładu urzeczywistnienia
nliniiejiszegoi wynalazku, uwidocznionej na
fig. l,i 2, belka a jesit nieruchoma, koryto
zaś d uruchomiane w kierunku pionowym
zaipotmocą odpowiedniego meichainizimu.
W-'positaici drugiej urzeczywistnienia (fig. 3
i 4) koryto d jes<t nieruchome, a belka a
oitmzymaije ruch pionowy do góry i nialclół.

Wynalazek nie ograinilciza się jeldlnak do.
powyższych tylko dwu spoisobów urzeczy¬
wistnienia. W celu osiągnięcia tych samych
wyników można również zmieniać w kory¬
cie kolejno podiom cieczy hartującej, pozo-
stawiaijąc nieruichomemi koryto i szynę;
wreszcie ciecz może ewenituaLnie pozostawać
w zetknięciu trwałem z traktlawalneimi bel¬
kami.

Zastrzeżenia pate nto w e.

1. Sposób termicznej obróbki przedmio¬
tów ze stali lub z innych stopów, posiada¬
jących zdolność hatrltowamiai, tern izinaimieininy,
że przedmioty ite, o temperaturze wyższej
od krytyczniej,, poddajemy szeregowi zanu¬
rzeń krótkotrwałych w cieczy o masie ogra-
czonej.

2. Urządzenie do urzeczywistnienia spo¬
sobu podług zastrz. 1, tern znamienne, że
zastosowano w niem belkę, która dźwiga wy-
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roby traktowane, oraz koryta, zawierające
eiecz hartowniczą, z których to przyrządów
jeden może być przybliżony do drugiego
lub odeń oddalony w kierunku pionowym.

3. Urządzenie podług zastrz. 2, tern zna¬
mienne, że zastosowano w niem belkę, któ¬
ra unosi przedmioty traktowane i koryta za¬
wierające ciecz hartowniczą oraz przyrządy
do kolejnego podnoszenia i obniżania pozio¬
mu cieczy w korycie.

4. Urządzenie podług zastrz. 2 i 3, do

traktowania sizyn, tern znamienne, że posia¬
da szereg par rolek zawieszonych pod belką,
między które może być wprowadzona swą
stopą szyna, zwrócona głowicą nadół.

5. Urządzenie podług zastrz.. 2 i 3, tem
znamienne, że posiada zasuwy lub inne przy¬
rządy mocujące^ umocowane do belki, w ce¬
lu zaciskania szyn lub innych przedmiotów
traktowanych dla zapobieżenia ich znie¬
kształceniu pod wpływem hartowania.

Compagnie des Forges de Chatillon,
Commentry & Neuves-Maisons.

Zastępca: M. Skrzypkowski,
rze czinik paftefntowy.
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