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Sposob i urzadzenle do termicznej obrobki stall i wogole wszelkich stopow, dajacych sie
hartowac.
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KorzyS§ci, wynikajace z obrébki termicz-

nej - przetworow hutniczych i podniesienie -

zalet mechanicznych tychze 88 powszechnie
znane.

Obrobka ta, polegajaca wogole na roz-
grzaniu, po ktorem nastepuje hartowanie,
powtdinem rozgrzaniu lub odpuszezaniu, nie
osiggnela jednak zastosowania tak szero-
kiego, na jakie zastuguje, poniewaz w wielu
wypadkach odnoSne czynnosci, w szczegol-
nosci zas ogrzewania przed lub po hartowa-
niu s3 bardzo trudne do urzeczywistnienia
i zbyt kosztowne.

W celu uproszczenia tych operacyj,
a w szczegollnosei dla pominiecia odpuszcza-
nia o zahartowaniu proponowano bgdz po-
sttrzymani-e hartowania przed zupelnem
ochlodzeniem wyrobu, badz hartowanie

w ograniczonej objetosci cieczy. W wypad-
ku pierwszym ilo$¢ ciepta, jaka pozostaje -
w wyrobie po wstrzymamniu hartowania, wy-
starcza do ponownego rozgrzania czeseci har-
towanych i wywolania odpuszczenia (odhar-
towania); w wypadku drugim podgrzanie ka-
pieli hartujgcej, ktérej masa winna by¢ pro-

‘porcjonalna do masy obrabianych wyrobow,

ogranicza szybkosé chicdzenia i sprawia har- .
towanie powolne, dajac wyniki podobne do
tych, jakie otrzymuje sie przy - hartowamiu

* bardziej energicznem, po ktérem nastepuje

odipuszczanie. .
Ale i te uproszezone sposoby traktowa-
nia nie rozpowszechnity tak dalece, jak moz-

_na bylo oczekiwaé, poniewaz oba pola,czone

sq 7e znacznemi trudnosciami.
w sposolne pierwszym szybko§é chl!odze- .



nia powierzchni stykajgcych sig z wielkg
masg cieczy jest tak znaczna, ze dla osig-
gniecia wynikow pewnych i prawidlowych
né;leiy mie¢ moznos$é przerwania hartowa-
nia w koncu okreslonego perjodu ze  Sci-
stoseig do jednej sekundy, co jest trudne do
osiggmiecia w praktyce fabrycznej. Wobec
tego wyniki otrzymane tg droga s3 niepewne
i przypadkowe. Ponadto, trudmo- jest tyiu
sposobem hartowaé¢ wyrob na pewng glebo-
ko$¢ bez przechiodzenia powierzchmi, kto-
re- pozostajy przeto twarde i kruche.

Metoda hartowania w cieczy o objetosei:

pmpqo“rcj‘onalnej do masy obrabianej, pozwa-
lajacej ograniczy¢ szybko§é  chlodzenia
i w konsekwencji latwod§é uchwycenia mo-
mentu, w jakim nalezy przerwaé . hartowa-
nie, aby osiggngc¢ okreslong twardosc, tez
nie daje dokladnych rezultatow. Liczne ba-
dania wykazaly jednak, ze rezultaty stoso-
wania tej metody sg bardzo niejednakowe,

nietylko w stosunku do roinych wyrobow, -

ale nawet w obrgbie (masie) tego samego
przedmiotu. Ponadto przedmioty obrobione
w ten sposOb wykazujg znaczng sklonnos¢
do pekania, co niewatpliwie nalezy przypi-
sa¢ owemu brakowi jednolitosei i wynika-
jacej stad niejednakowosci naprezen we-
wnetrznych, '

Trudnosei zastosowania
wyzej wzmiankowanych,
w tem, iz: :

sposobow,
zawieraja  sie

1. Szybko$é stygniecia powierzcehni, za-

‘nurzonych w wielkiej ilogci chlodnej cieezy,

jest znaczna.

2. Raptowne nagrzamie ograniczonej ma-
sy cieczy i p-owsm%wvanii»e pecherzykéw pary
w lonie tejie stanowig zjawiska nader nie-
regularne. .

Niniej ']‘Slzy wynalazek polega, na poddaniu
przedmiotéw traktowanych, o temperaturze
wyzszej od temperatury krytyeznej, krotko-

trwalemu zanurzaniu, okreslong ilo§¢ razy,

w wodzie lub jakiejkolwiek innej cieczy
chlodnej lub gorgcej, uzytej w ilosei ograni-

po-

‘tzonej i proporcjonalnej do wynnduow haz-

tewanych wyrobow.

- Doswiadezenie wyka-z.a&‘o, Z€ MoZna wten
sposob usungé¢ catkowicie trudnosci powy-
zej wzmiankowane, zachowujac Kkorzysci
hartowania czesciowego oraz hartowamnia

w cieczy, o masie ograniczonej. Ilosé cieczy

zastosowanej, czas trwamia zanurzenia oraz
wyjecia z cieczy, jako tez ich ilosé, ustala-
my do$wiadezalnie, zaleznie od wymiarow
traktowanych wyrobow i stosownie do ce-
lu, aby wyréb stygl od temperatury ‘poczat-
kowej, wyzszej od temperatury krytycznej,
do temperatury sradowiska, podiug prawa
Zmiany t+evmplémra~tur posredniego, miedzy
ochtadzaniem w wodzie zimnej albo mniej
wiecej ogrzanej, a chlodzeniem na wolnem
powietrzu, jakowe prawo wyznaczy zmiany
budowy (struktury), niezbedne do osiggnie-
cia zamierzonego celu, zapomoca jednej je-
dynej operacji traktowania termicznego.

Diugoéé zanurzen i objetosé cieczy, uiy-
tej w charakterze wanny hartownicze], naj-
praktyczniej okreslié w ten sposoOb, aby
sztaby lub wogole wyroby traktowane sty-
gly dos¢ szybko, aby osiagnaé potrzebne
zahartowanie, jakowa szybko$é chlodzenia
nie powinna jednak przekroczy¢ pewnej
granicy, po ktorej miogtaby powsta¢ obawa
peknie¢ lub zarysowan. Okresy wyjmo-
wania wyrobu z cieczy winny byé wystar-
czajgeo diugie, aby podczas kazdego z mich
nastgpilo wy:6wnanie temperatur w war-
stwach hartowanych. Ilo§¢ zanurzen nalezy
wreszcie dobra¢ w ten sposob, aby ilo$é cie-
pla, pozostata w masie wyrobu po ostatniem
zanurzaniu, mogla napowrdt rozgrzaé cze-
§ci zahartowane do temperatury nizszej od
krytycznej, wystarczajacej jednak dol osig-
gniecia pozgdanégo odpuszezenia.

W pewnych wypadkach nie potrzeba
uciekaé¢ sie do zupetnego zanurzania i zu-
petnego wyjmowania wyrobu <z cieczy.
Z drugiej strony moze by¢ niekiedy bardziej
wskazane zmieniaé glebokodé zahur_zenia
i wysokos$é podniesienia wyrobu z cieczy.



Zadety niniejsze;j memody obrobki g na-
stepujace:

1. Podezas kaidego wyjecia z cieczy,
czeSci  zewnetrzne wyrobu, zahartowane
przez ostatnie zanurzenie, stygng powoli na
powietizu, bedac jednak jednocze$nie ener-
gicznie nagrzewane cieplem; doplywajacem
z wewnatrz wyrobu. Regulujae przeto z jed-
nej strony, w sposob wilasciwy, wzgledng
diugos$é zanurzen i wyjeé z cieczy, jako tez
ich liczbe, z drugiej za$ strony objetos¢ wan-
ny. do hartowamia, moina osiggng¢ w cze-
$ciach traktowamych prawo zmiany tempera-
tury posrednie miedzy ochtadzaniem w wo-
dzie zimnej, lub mniej wiecej goracej, a sty-
gnieciem na wolnem powietrzu, i nadac¢ tym
cze$ciom, zapomocy jednej tylko operacyi,
wlasnosei mechaniczne, odpowiadajace te-
mu prawu stygniecia.

2. Wyciaganie z plynu zwigksza czas

trwania procesu i tem samem zmniejsza
" szybko$é chlodzenia. Wielce ulafwia to
uchwycenie chwili, w jakiej nalezy powstrzy-
maé traktowanie, w celu osiggniecia poza-
‘danych wynikow.

3. Nagrzewanie, osiggane podczas kai-
dego wyciggnigcia wyrobu z cieczy, wy-
- rO0wnywa w warstwie hartowanej nieréwno-
mierno$ci temperatury, wymikajace z r6z-
nic chtodzenia, jakie moglty powstaé podczas
zanurzania poprzedniego, podczas gdy pe-
cherzyki pary, wywigzujacej sic wewngtrz
cieczy, znikajg i gdy wamna, wstrzg$nieta
przez zanurzenie i wycigganie wyrobu, osig-
ga temperature bardziej jednolita. Wynika
stgd, ze dzieki hartowaniu z przerwami osig-
ga sie rezultaty nader jednostajne dla tego
samego wyrobu lub dla wyrobéw réznych,
co zapobiega peknieciom, jakie powstaja
wskutek niejednostajnos$ei stygniecia.

4. Dla _jednych i tych samych przedmio-
tow traktowanych i tej samej wanny hartu-
© jacej, nagrzewanie wanny jest o tyle szyb-

sze, o ile temperatura poczatkowa wyrobow
jest wyisza. Skutek ten TOWNOWaZy w pew-
' nej mierze rozmice temperatury, jakie wyro-

by mogly wykazywaé przed obrobks i po-
zwala np. osiaggng¢ wyniki praktyczne iden-
tyczme, stosujgc sposéb miniejszy i bez zad-
nego magrzewania powtérnego do sztab wy-
chodzgcych z walcarek o temperaturze wyz-
szej od temperatury krytycznej, lecz réznig-
cej sie miedzy sobg o 25 do 50°.

. Niepodobna ustali¢ zgory i raz na zaw-
sze liczby i . czasu trwamia zamurzen, jako

© tez ilosci cieczy na wanng hartownicza, po-

niewaz czynniki te zmieniaja sie, zaleinie
od wymiarow przedmiotéw traktowanych:
i wiasnos$ei jakie zamierzamy im nadac, jed-
nakie regulowanie rozmaitych tych czyn-

nikow ‘obrobki jest bardzo latwe do urze- -

czywistnienia zapomocg kilku prob, ktorych
wyniki sprawdza sie badanienm mvecﬂnamﬁcm
nem i mikrograficznem.

Dla dokladnego wyjasnienia opisujemy
szezegolowo ponizej jeden przykiad wyko-
nania Wymajla‘zkiu

Wynalazek mozna stosowaé wojgole do
obrobki termicznej wszelkich . plvzedmmtow,
stalowych z zawartoScig wegla, lub ze stali
specjalnej, tub tez innych stopow, posiada-
dajacych zdolno$¢ hartowania sie, czy to
w celu obrobki ich nawskros, czy tez jakiejs
tylko ich czesci. Ponizej wyjasniamy meto-
de, stanowigcg przedmiot wynalazku, w za-
stosowaniu jej do hartowanmia szyn ze stali,
zawierajgcej wegiel, przez kolejne zanurze-
nia i wyeciagania ich z wanny.

Oddawna juz cieszy sie powszechnem
uznaniem  obrébka termiczna - szyn kolejo-
wych lub tramwajowych, ktora pozwala po-
wigkszy¢ znacznie twardosé, a wskutek tego
i trwatodé na zuzycie glowicy. szyny, na gle-
bokosé 15 do 20 mm powierzchni, bez ja-.
kiejkolwiek zmiany innych wlasno$ci meta-
Iu, w szezegbélnosei bez udzielenia mu tam-
liwo§ei. SposOb niniejszy i urzgdzenie do
hartowania, opisane ponizej, pozwalaja wy-
datnie upro§cié obrdobke sztab o dowolnej
diugodci, bezposredmo po Wstclu z wal-
cowmi.

Fig. 1 zataczonego rysunﬂ{u wyobraza



w postaci przykladu rzut bo»ézny urzgdzenia
pierwszej formy urzeczywistnienia wynalaz-
© ku, fig. 2 — przekroj poprzeczny i fig. 8 i 4
uwidaczniaja w ten sam sposdb inng odmia-
n¢ tego urzadzenia. - '

Urzgdzenie posiada belke pozioms a,

© podtrzymujgces, zapomocy wiszaréw b, rol-
‘'ki ¢, ma kitorych spoczywajg uchwyty lub,
w wypadku szyn o gtowkach podwojnych,
szyny te swemi wnekami. Pod belks @ mie-
$ci sie male koryto d, zawierajgce okreslong
ilo§é wody zimmej, obliczong wedtug profilu
szymy; wode te od$wieza sié dla kazdej
sztaby. ‘ '

‘Szyny po wyjsciu z walcarki, o tempe-
raturze 800—850°, zostajg zawieszone w ‘ten
sposob, 4ze ghowica szyny: pozostaje catkiowi-
cie swoboidng (fig. 2 i4); gltowice hartujemy
nastepnie w wodzie na wysokosci, zmienia-
jacej si¢ wraz z jej profilem, przez kolejne

. zanurzenia i wynurzania g ptynu, okreslane
doswiadezalnie wedtug prmlkIhOlju § ciezaru
-metra bieigcego szymy.

Tak np. dla szyny Vignole‘a, wazgcej

45 kg mna metr biezgcy, diezar wody wy-

nosi 10 kg na metr, a ilo§é¢ zanurzen 15 na -

" minute. Po ostatniem wynumzeniu z wody
. szyne wyeiagamy = aparatu i umieszezamy
na odpowiednich belkach, na ktérych sty-
gnie 'ona w powietrzu.

Po ukonczeniu hartowamia woda w ko-
rycie, magrzana do 90—95° zostaje szybko
usunieta i zastgpiona wods zimng, poczem
urzgdzenie jest gotowe do obrébki belki na-
stepme;. _

' Aby osiggngé zahartowanie jednostajne
na catej diugosei szyny, nalezy utrzymad

belke @ i same szyny w piotozeniu $cisle po--

ziomem przez caly czas trwamia traktowania,

W tym celu belka a jest obliczona w ten
sposéb, aby mogla uniesé belki mnacznie
ciezsze od traktowanych, bez jakiegokiol-
wielkkbgdz wygiecia; ponadto wiszary te 89
dosé¢ diugie, aby ilosé ciepta, przekazana
przez przewodnictwo i promieniowanie
'z szyn na belké, nie byta W stanie tej ostat-

niej zmieksztalcié; w tym samym celu arku-
sze azbestu lub innego tworzywa izolacyj-

_nego, 83 umieszezone migdzy molkami i ko-

lumnami jako tez i pod samg belks, jesli zas
zabezpieczenia te okazg sie miewystarczaja-
cemi, belke chtodzimy zapomocg krazemia
wody lub w inny sposob.

Dla zapobiezenia znieksztalcemin samych
szym, ktore mogy si¢ wygia¢ pod wptywem
hamtowania, mozna zastosowac¢ np., zasuwy

e, rozmieszezone wzdiuz belki i pozwalajace

zamocowaé szyny w polozeniu poziomem od
chwili umieszezania ich w urzgdzenin i ogra-
niczy¢é wyginania, jakie mogtyby powstaé
migdzy molka i sasiednia zasuwa, do mini-
mum.

W postaci przyktadu urzeczywistnienia
niniejszego wynalazku, uwidocznione] na
fig. 1.4 2, belka a jest nieruchoma, koryto
za$ d uruchomiane w kierunku pionowym
zapomocg  odpowiedniego , mechanizmu.
W postaci drugiej urzeczywistnienia (fig. 3
i 4) koryto d jest mieruchome, a belka @

otrzymuje ruch pionowy do goéry i nadot.

Wynalazek nie ogranicza sie¢ jednak do
powyzszych tylko dwu sposobéw urzeczy-
wiktnienia. W celu osiggniecia tych samych
wynikéw mozna réwniez zmieniaé w kory-
cie kolejno poziom cieczy hartujgcej, pozo-
stawiajae nieruchomemi koryto i szyme;
wreszcie ciecz moze ewentualnie pozostawacé
w zetknieciu trwatem z traktowanemi bel-
kami.

Zastrzezemia patentowe.

1. Sposdb termicznej obrobki przedmid-
tow ze stali lub z innych stopéw, posiada-
jacych zdolno$é hamtowania, tem znamienny,
ze przedmioty te, o tlempeﬁ’whumel WYZSZE]
od krytycznej, poddajemy szeregowi zanu-
rzen krotkotrwatych w cieczy o masie ogra-
czonej. ‘ o

2. Urzgdzenie do urzeczywistnienia spo-
sobu podlug zastrz. 1, tem znamienne, Ze

zastosowano w niem belke, ktora diwiga wy-

.



roby traktowane, oraz koryta, zawierajace
ciecz hartownicza, z ktérych to przyrzadow
jeden moze byé przyblizony do drugiego
lub oden oddalony w kierunku pionowym.

3. Urzadzenie podlug zastrz. 2, tem zna-
mienne, Ze zastosowano w niem belke, kto-
ra unosi przedmioty traktowane i koryta za-
wierajgce ciecz hartowniczg oraz przyrzady
do kolejnego podnoszenia i obnizania pozio-
mu cieczy w korycie.

4. Urzgdzenie podlug zastrz. 2 i 3, do

traktowania szyn, tem znamienne, ze posia-
da szereg par rolek zawieszonych pod belks,
miedzy ktore moze byé wprowadzona swa
stopg szyna, zwrécoma glowicg nadot.

5. Urzgdzenie podiug zastrz. 2 i 3, tem
znamienne, ze posiada zasuwy lub inne przy-
rzady mocujace; umocowane do belki, w ce-
lu zaciskania szyn lub innych przedmiotéow
traktowanych dla zapohiezenia ich znie- .
ksztatceniu pod wplywem hartowania.

Compagnie des Foi'ges' de Chatillon,
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