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Przedmiotem wynalazku jest sposéb hartowania
powierzchniowego zwlaszcza duzych powierzchni
zamknietych bez strefy miekkiej. Sposobem tym
hartuje sie matryce kuzienne, wykrojniki, pier-
§cienie lozysk i inne powierzchnie dowolnie ufor-
mowane.

Dotychczasowe sposoby hartowania polegaja
badz na nagrzewaniu catej powierzchni hartowa-
nej badz hartowaniu metodg wzajemnego poru-
szania sie przedmiotu hartowanego w strefie og-
niowej palnika. Sposobami tymi hartuje sie sto-
sunkowo nieduze powierzchnie, a przy hartowa-
niu duzych powierzchni stosuje sie bardzo kosz-
towne palniki specjalne. Powierzchnie zamkniete
natomiast majg przy wyjéciu palnikéw na juz
zahartowang strefe, to znaczy pod koniec harto-
wania — pasmo miekkie czyli strefe malo, lub
wcale nie zahartowana. Przeciwdzialanie powsta-
waniu pasma miekkiego polega na chlodzeniu
strefy tej przed palnikiem, ale mimo tych zabie-
gow nastepuje zawsze zmniejszenie stopnia har-
towania tego przej$cia i w zwigzku z tym szybsze
zuzycie hartowanego przedmiotu i zmniejszenie
efektu zabiegu hartowania.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie wza-
jemnego ruchu miedzy palnikiem a hartowanym
przedmiotem ‘i eliminacja strefy miekkiej przy
hartowaniu powierzchni zamknietych. Cel ten zo-
staje osiggniety przez strefowe nagrzewanie przed-

miotu hartowanego przez stosowanie palnikow -
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otworkowych z mozliwo$cig zasilania kolejno jed-
nego rzedu otworkéw lub jednej strefy, oraz prze-
puszczanie przez te otworki ptynu chlodzacego.

Wynalazek jest blizej obja$niony na przykladzie
hartowania powierzchni falistej .otwartej, watlu
i pierScienia. Przy czym wedlug wynalazku jest
obojetne czy hartuje sie powierzchnie boczng
pierScienia czy walcowa. Sposéb hartowania jest
wyjasniony na rysunku na ktérym fig. 1 przed-
stawia perspektywiczny obraz palnika i przed-
miotu hartowanego, fig. 2 — schematycznie pal-
nik przystosowany do hartowania walca o réznych
przekrojach a fig. 3 schematycznie palnik
przystosowany do hartowania powierzchni walco-
wej pier§cienia. Na rysunku przedstawiony jest
palnik 1 przystosowany do hartowania przedmio-
tu 10 przestrzennie dowolnie uformowanego. Pal-
nik ma otwory 6 wylotu ptomienia ulozone w rze-
dy 2, 3, 4, 5. Z przeciwnej strony palnika znajduje
sie zasilanie tych otworéw najlepiej za pomoca

-suwaka 7 przesuwanego wzdluz szeregu otworéw
‘w kierunku strzalki, przy czym suwak zasilany
"jest mieszankg palng 9 i woda lub chlodzacym

plynem 8. Sposéb zamocowania suwaka i jego
napedu nie jest pokazany na rysunku.

Hartowany walec 11 otoczony jest pierScienio-
wym palnikiem 15, zasilanym réwniez najlepiej
suwakiem 7 z doprowadzong palng mieszankg 9
i woda 8. Suwak przesuwa sie z dolu do gory
wzdluz strzalki. Sposéb przymocowania i napedu
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suwaka jest dowolny i nie jest pokazany na ry-
sunku. Hartowanie powierzchni walcowej pierscie-
nia 12 odbywa sie palnikami, ktére zasila sie
poprzez pierScien 14, do ktérego gérnej czesci
przesuwa sie najlepiej suwak 7 zasilany mieszan-
kg palna 9 i plynem chlodzacym 8, w kierunku
strzatki. Suwak zasila kolejno palniki hartujac
pier§cien 12 w dwu kierunkach. Zasilanie konczy
sie na otworach przylegtych 6a i 6b, co zapewnia
zakonczenie hartowania bez strefy migkkiej.

Sposéb hartowania wedlug wynalazku jest na-
stepujacy: hartowany przedmiot 10 nagrzewany

- . *jest kolejno rzedem palniké6w 2 nastepnie po

przesunieciu sie suwaka 7 o jeden rzad zaczynajg
pali¢ sie palniki rzedu 3 a przez otwory rzedu 2
kieruje sie chtodzacy plyn. Przez dalsze przesu-
wanie sie suwaka 7 zaczynaja dziala¢ kolejne rze-
dy palnikow 4 i 5 a o jeden rzad nizej przez
otwory wyplywa chlodzgcy plyn. Podobnie hartu-
je sie walec 11 o rdéznych $rednicach. Wykonany
palnik 15 jest odwzorowaniem ksztaltu watka 11
a zasilanid odbywa sie najlepiej suwakiem 7
przez ktory zasilane sg palniki mieszankg palng 9
lub plynem chlodzacym 8.

Hartowanie odbywa sie przez posuw suwaka 7
do gory w kierunku strzatki. Hartowanie pierScie-
nia 12 szczegdblnie jego powierzchni walcowej od-
bywa sie za pomoca palnikéw 6, 6a i 6b. Zaczyna
sie¢ hartowanie od palnikéw przeciwleglych do
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6a i 6b, nastepnie przez przesuwanie suwaka 7
zasila sie kolejno otwory na obwodzie pierscienia
12 az do dwu ostatnich to jest do 6a i 6b. Dzieki
temu plomienn obchodzi dookola pierscieni nie
pozostawiajac strefy miekkiej.

Zasilanie palnikéw mieszankg palng i wodng
pokazane jest na figurach jako zasilanie suwa-
kiem 7, ale rowniez dobrze palniki mogg byé zasi-
lane za pomocg zaworéw lub w inny sposéb.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb pasmowego hartowania plomieniowego,
znamienny tym,' ze nieruchomym palnikiem
strefowo nagrzewa sie nieruchomg powierzch-
ni¢ do temperatury hartowania, po czym stre-
fe grzania przesuwa sie przez zasilanie sgsied-
nich otworéw lub rzedéw otworéw nierucho-
mego palnika, nastepnie nagrzang strefe sie
chtodzi i w $lad za przesuwajgcg sie srefg
grzania przesuwa sie strefe chlodzenia.

2. Sposob pasmowego hartowania wedlug zastrz.
1, znamienny tym, ze do strefowego zasilania
otworkow lub rzedéw otworkéw palnikéw sto-
suje sie rozdzielacz najlepiej w postaci suwa-
ka (7) sterujgcy doplyw kolejno mieszanki pal-
nej i wody chlodzacej do poszczegdlnych otwo-
row lub rzedéw otworkéw palnika.
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