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Sposób wyżarzania lub hartowania tworzywa magnetycznego przez
ogrzewanie indukcyjne oraz urządzenia do wykonywania tego sposobu

Udzielono patentu z mocą od dnia 27 czerwca 1953 r.

Wynalazek dotyczy sposobu wyżarzania lub har¬
towania tworzywa magnetycznego przez ogrzewa¬
nie indukcyjne oraz urządzenia do wykonywania
tego sposobu.

W znanych urządzeniach do wyżarzania i harto¬
wania przedmiotów magnetycznych, pracujących
przy wielkiej lub średniej częstotliwości, nie moż¬
na określić rzeczywistej temperatury wyżarzanego
materiału, zwłaszcza jeżeli chodzi o małe przed¬
mioty. Opierano się na wartościach uzyskiwanych
doświadczalnie. Miarodajną była np. długość dro¬
gi, jaką wyżarzany przedmiot przebywał w strefie
żarzeniowej, ażeby móc w przybliżeniu określić,
że przy długości drogi u i średnim czasie T osią¬
gana temperatura wynosi i°. Ponadto, np. przy
hartowaniu, dopiero po dokonaniu odpuszczania
można było przystąpić do badania hartowanie,
ażeby móc powiedzieć, czy temperatura odpuszcza¬
nia miała właściwą wartość .

Obydwie możliwości nie były dokTadne. Pozwa¬
lały one jedynie na empiryczne określenie warto¬
ścią co zajmowało dużo czasu i przy negatywnych
wynikach wymagały zmian aparatury lub zmiany
szybkości ruchu w wyżarzonego tworzywa.

Niedogodności te usuwa się w myśl wynalazku
przez zastosowanie samoczynnego określenia tem¬
peratury osiąganej przez wyżarzane tworzywo
w zależności od fizycznych jego właściwości.
W szczególności jako miara temperatury uzyski¬
wanej przez wyżarzone tworzywo służy punkt
Curie.

Dalsze cechy wynalazku wynikają z poniższego
opisu przykładu jego wykonania.

Przy hartowaniu stali węglowej o zawartości
węgla 0,6 — 1 % temperatura hartowania stali
wynosi 730°C. Punkt Curie, przy którym żelazo
staje się nie magnetyczne, wynosi 768°C W myśl
wynalazku wartości te wykorzystuje się do samo*



czynnego określenia temperatury odpuszczania
obrabianego przedmiotu.

Urządzenie do wykonywania sposobu według
wynalazku jest przedstawione na rysunku. Składa
6ię ono z eetoki indukcyjnej 1, służącej jako cew¬
ka robocza do nagrzewania obrabianego przed-
miotu 2. Przez cewkę tę przepływa prąd zmienny
o wielkiej lub średniej częstotliwości. Obrabiany
przedmiot 2 jest utrzymywany w cewce 1 elektro¬
magnetycznie za pomocą prądu S'ta_ego, dcipirowa-
dzanego poprzez dławik 3.

Obrabiane przedmioty są doprowadzane osiowo
do cewki roboczej 1 za pomocą urządzenia, nie
przedstawionego na rysunku. Przedmioty te są
ogrzewane za pomocą działającego na nie pola
magnetycznego wielkiej lub średniej częstotliwości
oraz przez powstające wskutek tego prądy wirowe.
Jeżeli temperatura osiąga punkt Curie wówczas
przedmioty te stają się niemagnetyczne i nie mo¬
gą być tym samym dalej utrzymywane w polu
cewki i spadają do kąpieli np. do wody. Wysokość
spadania może być dobrana tak, że obrabiany
przedmiot zostaje podczas tego spadania ochłodzo¬
ny do temperatury 730°C. Ponieważ jednak tem¬
peratury 768 i 730°C leżą bluko siebie, natychmia¬
stowe odpuszczanie nie ma zasadniczego wpływu
na strukturę hartowania, wskutek czego praktycz¬
nie biorąc nie stanowi ta żadnej niedogodności.

Jeżeli napięcie prądu o wielkiej częstotliwości
jest bardzo wysokie^ może być dokonane galwa¬
niczne oddzielenie obwodu prądu zmiennego od
obwodu prądu stałego. W tym przypadku umiesz¬
cza się osobną cewkę trzymakową, zasalaną prą¬
dem stałym, przy czym jest rzeczą oczywistą, że
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także i tutaj przed źródłem prądu stałego jest włą¬
czony dławik, ażeby wielką częstotliwość indu¬
kowaną z uzwojenia prądu stałego utrzymywać
w oddaleniu cd źródła prądu.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wyżarzania lub hartowania tworzywa
magnetycznego przez ogrzewanie indukcyjne,
znamienny tym, że temperaturę wyżarzania lub
hartowania tworzywa określa się samoczynnie
w zależności od fizycznych właściwości obra¬
bianego tworzywa.
Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
jako miarę temperatury ogrzewania obrabiane¬
go tworzywa stosuje się temperaturę przemiany
punktu Curie.
Sposób według zastrz. 1 i 2, znamienny tym, że
ogrzewanie obrabianego tworzywa przerywa
sdę po osiągnięciu temperatury punktu Curie.

4. Urządzenie do wykonywania sposobu według
zastrz. 1—3, znamienny tym, że zawiera pole
prądu stałego, które wyżarzone tworzywo
utrzymuje magnetycznie w stanie zawieszania
w strefie żarowej cewki indukcyjnej (1).

5. Urządzenie według zastrz. 4, znamienne tym,
że zawiera źródło prądu stałego przyłączone
do cewki indukcyjnej (1) przez ktćrą przepły¬
wa prąd zmienny wielkiej lub średniej czę¬
stotliwości.

6. Urządzenie według zastrz. 4, znamienny tym,
że jest zaopatrzone w osobno uzwojenie trzy-
makowe wzbudzane prądem stałym.

VEB Furikwerk K5penick

Zastępca: Kolegium Rzeczników Patentowych*
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