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Sposéb wyzarzania lub hartowania tworzywa magnetycznego przez
ogrzewanie indukcyjne oraz urzadzenia do wykonywania tego sposobu

Udzielono patentu z moca od dnia 27 czerwca 1953 r.

- Wynalazek dotyczy sposobu wyzarzania lub har-
towania tworzywa magnetycznego przez ogrzewa-
nie indukeyjne oraz urzadzenia do wykonywania
tego sposobu.

W znanych urzadzeniach do wyzarzania i harto-
wania przedmiotéw magnetycznych, pracujacych
przy wielkiej lub Sredniej czestotliwoéci, nie. moz-
na okresli¢ rzeczywistej temperatury wyzarzanego
materialu, zwlaszcza jezeli chodzi o mate przed-
mioty. Opierano sie na wartosciach uzyskiwanych
doSwiadczalnie. Miarodajng byla np, dlugosé dro-
gl, jakg wyzarzany przedmiot przebywal w strefie
zarzeniowej, azeby méc w przyblizeniu okreslié,

ze przy diugosci drogi u i Srednim czasie T osig-

gona temperatura wynosi t°, Ponadto, np. przy
hartowaniu, dopiero po dokonaniu odpu:zczania

mozna bylo przystapié do badania hartowanie;

azeby méc powiedzieé, czy temperatura odpuszcza-
nia miala wlasciwa wartosé .

~ Obydwie mozliwosci n'e byly dok’adne. Pozwa-
laly one jedynie na empiryczne okreSlenie warto-
4ci, co zajmowalo duzo czasu 1 przy negatywnych
wynikach wymagaly zmian aparatury lub zmiany
szybkoSci ruchu w wyzarzonego tworzywa.

Nigdogodnoéci te usuwa sie w mysl wynalazku
przez zastosowanie samoczynnego clkreflenia tem-
peratury osiaganej przez wyzarzane tworzywo
w zaleznoéci od fizycznych jego wlasciwosci.
W szczegélnosci jako miara temperatury uzyski-
wanej przez wyzarzone tworzywo sluzy punkt
Curie.

Dalsze cechy wynalazku wynikajg z ponizszego
opisu przykladu jego wykonania.

Przy hartowaniu stali weglowej o zawarto$ci
wegla 06 — 1% temperatura hartowania stall
wynosi 730°C, Punkt Curie, przy ktérym zelazo
staje sie nie magnetyczne, wynosi 768°C. W myél
wynalazku wartoSci te wykorzystuje sie do samo-



czynnego okreslenia temperatury odpuszczania
obrabianego przedmiotu.

Urzadzenie do wykonywhnia: sposobu wedlug

wynalazku j_eSf przedstawione na rysunku, Siktada
si¢ ono z cewki indulicyjnej 1, sluzacej jako cew-
"~ ka robocza do nagrzewania obrabianego przed-
miotu 2. Przez cewke te przeplywa prad zmienny

o wielkiej lub $redniej czestotliwosci. Obrabiany

przedmiot 2 jest utrzymywany w cewce 1 elektro-
magnetycznie za pomocg pradu stalego, dcprowa-
dzanego poprzez dlawik 3, ! .

Obrabiane przedmioty sa doprowadzane osiowo
do cewki roboczej 1 za pomocg urzadzenia, nie
przedstawionego na rysunku. Przedmioty te sg
ogrzewane za pomocg -dzialajacego na nie pola
magnetycznego wielkiej lub Sredniej czestotliwosci
oraz przez powstajgce wskutek tego prady wirowe.
Jezeli temperatura osigga punkt Curie wéwezas
przedmioty te staig sie niemagnetyczne i nie mo-
ga byé¢ tym samym dalej utrzymywane w polu
cewki i spadajg do &kapieli np. do wody. Wysokoié
spadania moze byé dobrana tak, ze obrabiany
przedmiot zostaje podczas tego spadania ochtodzo-
ny do temperatury 730°C. Poniewaz jednak tem-
peratury 768 i 730°C leza blislo siebie, natychmia-
stowe odpuszczanie nie ma zasadniczego wplywu
na strukture hartowania, wskutek czego praktycz-
nie biorac nie stanowi ta zadnej niedogodnosci.

Jezeli napiecie pradu o wielkiej czestotliwosci
jest bardzo wysokie, moze byé dokonane galwa-
niczne oddzielenie obwodu pradu zmiennego od

obwodu pradu stalego, W tym przypadku umiesz-

cza sig¢ osobng cewke trzymakows, zasilang pra-
dem stalym, przy czym jest rzeczg oczywista, ze

takze i tutaj przed zrédlem pradu stalego jest wia-

czony dlawik, azeby wielkg czestotliwo$é indu-

kowana z uzwojenia pradu stalego utrzymywaé

w oddaleniu c¢d Zrédla pradu.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wyzarzania lub hartowania twerzywa
magnetycznego przez ogrzewanie indukcyjne,
znamienny tym, ze temperature wyzarzania lub
hartowania tv/vorzywa okreSla sie samoczynnie
w zalezno$ci od fizycznych wlasciwosci obra-
bianego tworzywa.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
jako miare temperatury ogrzewania obrabiane-
go tworzywa stosuje sie temperature przemiany
punktu Curie.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym, ze
ogrzewanie obrabianego tworzywa przerywa
sie po osiggnieciu temperatury puniktu Curie.

4, Urzadzenie do wykonywania sposobu wedlug
zastrz. 1—3, znamienny tym, ze zawiera pole
pradu stalego, ktére wyzarzone 'tworzywo
utrzymuje magnetycznie w stanie zawieszania
w strefie zarowej cewki indukcyjnej (I).

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym,
ze zawiera zZrédlo pradu stalego przylgczone
do cewki indukeyjnej (1) przez ktéra przeplty-
wa prad zmienny wielkiej lub $redniej cze-
stotliwosci.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienny tym,
ze jest zaopatrzone w osobno uzwojenie trzy-
makowe wzbudzane prgdem statym.
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