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Deformowania sie przedmiotéw stalo-
wych wystepujace podczas hartowania sa
dwojakiegc rodzaju, Pierwszego rodwzajn
odksztalcenia moga byé spowcdowane
przez wewnetrzne przemiany strukturalne.
Odksztalcenia te sa nieduze, zwykle nie

przekraczajace 0,20/¢, ktérych powstawa~

niu jest trudno zapobiec, Drugiego rodza-
ju cdksztalcenia wystepuja wskutek na
prezen wewnetrznych w tworzywie, np.
wskutek nieréwnomiernegc  ogrzewania
narzedzia w czasie hartowania. Odksztal-
cenia te sa przewaznie znacznie wiekszz,
aw nielitérych przypadkach, np. przy har.
towaniu w wysckich temperaturach na-
rzedzi dtugich i ciezkich, jak przeciagaczy
wiertel, rozwiertakéw i tym podobnych,
ze stali szvbkotnacych sa tak duze (mimo

stosowanida najwiekszych ostroznos$ci i la
gcodnego hartowania stopniowego), ze na-
rzedzia te wymagaja- specjanego prosto-
wania lub nawet powtérnego hartowania.

Dotychezas stosowany sposéb prostowa-
nia hartowanych narzedzi za pomcca ostro
zakonczonych mlotkéw polega na wytwas
rzaniu w tych narzedziach dodatkowych
powierzchnicwych paprezen rozpychaja-
¢ych i przez to prostujacych, dziatajacych
jak male kliny. Taki sposéb prestowania

- Jest jednak trudny, wymaga duzej wprawy

i jest niebezpieczny, bo moze on bardzo
latwo spowedowaé pekniecia kosztownych
narzedzi, a dla narzedzi o wiekszych prze.
krojach jest nawet niewystarczajacy. >

Poza tym narzedzia i elementy ken-
strukeyjne plostowane w ten sposéb po-
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siadaja wyglad nieestetyczny, a po oszli-
fowaniu przedmioty te z powrotem sie
krzywia, ‘

Sposob .wedtug wynalazku niniejszego
polega na wyzyskaniu ckresu przemiany
budowy austenitowej na martenzytowsa
przy prostowaniu réznych narzedzi, od-
ksztalconych podczas hartowania.

Nadzwyczajna ciagliwo§é, jaka wykazu-

je stal o budowie austenitowej, pczwala.

nie tylko na zginanie narzedzi odksztal-
conych podczas hartowania, lecz, co wigcej,
w niektérych przypadkach umozliwia na-
wet cdpowiednie plastyczne ksztattowanie
zahartowanych przedmiotéw o mniejszym
przekroju poprzecznym. '
Sposéb prostowania narzedzi, np. diu-
gich przeciagaczy, polega na tym, ze trwa-

le odksztalcenia zahartowanych narzedzi-

usuwa sie przez zastosowanie stosunkowo
matych naciské6w prestujacych (ponizej
granicy sprezystoSci), nawet przy prosto-
waniu narzedzi o duzym przekroju, lecz

prostowanie przeprowadza sie w tempe-

raturze odpowiadajacej chwili rozpoczecia

przemiany budowy austenitowej na mar-

tenzytewa, .
Zastosowanie tak duzych sit gna,éych.
ktore dalyby trwate odksztalcenia, po
przekroczeniu granicy plynnoSci, a nie po-
wodowalyby jeszeze uszkodzenia narze-
dzia, jest przy prostowaniu narzedzi o du-
zym przekroju, prak’cycznie bicrac, trud-

ne do przeprowadzenia. Natomiast, jezeli:

prostowanie zahartowanych narzedzi prze-
prowadzaé podczas przemiany budowy
wewnetrznej austenitowej na’ martenzy-
towa, wystarczy zastosowaé tylkc niezna-
czne cisnace sily prostujace (nie uderze-
nia). Warunkiem jednak zasadniczym
jest, aby czas trwania tych naciskéw byt
odpowiednio dtugi.
cisku prostujacego jest przy tym prosto-
waniu nawet wazniejszy od wielkoSei sity
nacisku. Duzy lecz krétko trwajacy nacisk
i)rostujacy daje prawie minimalne wyniki,
natomiast nacisk mniejszy, lecz trwajacy

Czas wywierania na-.

odpowiednio dlugi czas (np. 2 — 10 mi-
nut), daje zupelnie wyrazne i prawie pro-
porcjonalne do czasu odksztalcenia pro-
" stujace. . ,

Spostrzezenie to, na ktérym opiera sie
spos6b  wedlug wynalazku niniejszego,
mozna teoretycznie wyjaénié w spos6b na-
stepujacy.

Rozpad austenitu na martenzyt odbywa
sie szybciej w tych czeSciach tworzywa
stalowego, gdzie zachodza naprezenia roz-
ciagajace, czyli ze wydzielanie sie wegli-
kéw z roztworu stalego jest latwiejsze
i szybsie tam, gdzie w tworzywie panuje
tendencja powiekszania = objetoSci pod
‘wplywem sit rozciagajacych. Tworzacy -
sie martenzyt (ktérego cechuje najwie-
" ksza objeto§é ze wszystkich odmian struk-
turalnych) zwiek8za szybciej objetosé
twerzywa po stronie rozciagajacej i przez
to powoduje wyprostowanie narzedzia.

Waznym jest wiec w sposobie wedlug
wynalazku, aby prostowanie rozpocza¢ do-
.piero wtedy, kiedy zaczyna sie , praktycz-
nie bicpac, widoczny rozpad austenitu, e¢o
jest §ciSle zwigzane z odpowiednim zakre-
sem temperatur i czasu (réznych dla réi-
nych gatunkéw tworzyw).

Uzyskanie zadanej budowy wewnetrz-
nej tworzywa, czyli struktury austenito-
wej lub austenitowo-martenzytowej, jest
mozliwe w przewazajacej wiekszcSel przy-
padkow przez zastosowanie hartowania
stcpniowego w goracych ~kapielach, Na-
przyklad — przeciagacze i podobne narze-
dzia ze stali szybkotnacej hartuje sie stop-
niowo w goracej kapieli solnej o tempera-~
turze 200 — 700°C. (najlepiej w kapieli
solnej cjanowej, o temperaturze 500 —
600°C), przetrzymujac narzedzie w tej ka-
pieli w przyblizeniu tak dilugo, az tempe-
ratura tegc hartowanego narzedzia wy-
réwna sie z temperatura kapieli. Nastep-
nie narzedzie takie wyjmuje sie z kapieli
solnej, lekko oczyszcza z soli, zakltada do
urzadzenia klowego, jak przedstawiono na
‘rysunku, i rozpoczyna sie wlasciwa czyn-



no§¢ prostewania.
Ria sposobu wedlug’ wynalazku jest obja-
§niony przy pomocy rysunku.

Po_skontrolowaniu skrzywienia przecig.. .

gacza 1 czujnikiem zegarowym 5, naste-
puje prestowanie przeciggacza przez na-
cisk w odpowiednim miejscu reczng
dzwignia 9. Chwile rozpoczecia prostowa-
nia ‘ (plyniecia) przeciagacza mcina roz-
pozna¢ po réwnoczesnym wydluzaniu sie
g0, co objawia sie zwiekszeniem oporu
tarcia miedzy przeciagaczem, a podtrzy-
mujacymi go klami w czasie recznego
obracania przeciagacza, '

Bardzo praktycznym urzadzeniem do
stwierdzenia wydtuzania sie przeciagacza
pcdezas prostowania i réwnocze$nie okre-

_ $lenia chwili rozpoczecia przemian struk-

turalnych jest odpowiednie urzadzenie, za.
opatrzone w czujnik zegarowy 8, osadzemy
w obsadzie kla 2: Zamiast tego urzadze-
nia moze byé réwniez zastcsowany cdps-
wiedni przyrzad magnetyczny 6, lub nawct
zwykly magnes staly.

Przy prostowaniu przeciagaczy lub po-
_dobnych narzedzi, wykonanych =z inneaj
stali stopowej, postepuje sie analogicznie,
tylko stosuje sie kapiel hartujaca c odpo—
Wledmo nizszej temperaturze.

~ W przypadkach stosowania kapleh so1
nych « niskiej temperaturze, np. 100 —
300°C,  nalezy sie liczyé z konieczno$cig
krétszego okresu prostowania, zwlaszcza

przy -prostcwaniu narzedzi o przekrojach

malych, ktére szybko stygna, ze_ wzgledu
na wyzszy zakres temperatur i kroétszy
czas rozpadu austenitu, Czas prostowa-
- nia moze trwac tak dhugo, dopdki zachodzi

Przyklad wykonywa- .

rozpad austenitu na -mattenzyt, co
W przyblizeniu mozna poréwnaé z prze-
biegiem temperatur cchladzania.

Narzedzi cchiodzonych juz do tempe1a~
tury otoczenia, zwlaszcza wykonanych ze
stali nizej stopowyeh, .jak np. o skladzie
chemicznym: C =w0,8 — 1,5%; Mn =
=056 —1,0%,Cr = 0,5 — 1,59, W =
= 0 — 20/y, nie nalezy poddawaé prosto-
waniu. W razie nieukonczenia prostowania
w czasie rozpadu struktury, nalezy takie
narzedzie ponownie zahartowaé.

Po cdpuszezeniu narzedzia nie mozna go
ped: zadnym warunkiem poddawaé pro-
stowaniu sposobem wedlug wynalazku.
Mieznaczne skrzywienia navzedzi, jakie

moga wystapi¢ w czasie odpuszczania, jest

najlépiej prostowaé przez odpowiednie
piaskcwanie takich narzedzi. Sposéb pro-
stcwania wedlug wyhnalazku jest latwy
przy zastosowaniu w praktyce i-daje zu-
pelna pewno$é catkowitego wyprostowania
narzedzi, nawgt- najbardziej odksztalco-

" nych.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb progtewania zahartowanych
narzedzi stalowych, np. prz‘ecia{gé-czy, Zna.
mienny tym, ze przeprowadza sie w czasie
trwania przemiany austenitu na marcen-
zyt, przy zastosowaniu najlepiej ogrzewa-
nia stopniowego w goraéy_ch kapielach
sclnych. '

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny -
tym, ze prostcwanie przeprowadza sie przy
zastosowaniu stosunkowo, matych sit ci-
snacych,

Inz. Edward Zmihorski
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