RZECZPOSPOLITA ©@ OPIS PATENTOWY PL 169940

POLSKA

© B1

@ Numer zgloszenia: 298740

N s
Gl muCl™
C21D 9/00
Urzad Patentowy @ Data zgloszema: 27.04.1993
Rzeczypospolitej Polskie;
—SLHELRI
@ Sposéb ciagtego hartowania indukcyjnego Bebiay
@ Uprawniony z patentu:
Zgloszenie ogloszono: Huta im. Mariana Buczka, Sosnowiec, PL
31.10.1994 BUP 22/94 Politechnika Slaska, Katowice, PL
@ Twoércy wynalazku:
O udzieleniu patentu ogloszono: Andrzej Adamiec, Sosnowiec, PL
30.09.1996 WUP 09/96 Jerzy Barglik, Katowice, PL
Ryszard Dziedzic, Sosnowiec, PL
1. Sposéb ciaglego hartowania indukcyjnego 1
@ przedmiotéw o zmiennym na dtugosc: przekroju koto- Dprmax
wym przy pomocy cylindrycznego wzbudnika indukcy-
Jjnego oraz ruchu obrotowym i posuwistym hartowanego |
przedmiotu, znamienny tym, ze przedmiot hartowany [
(1) o zmiennym na dtugosci przekroju kotowym i dtugo- y
§ci L1 umieszcza si¢ w cylindrycznym wzbudniku (2) o ’
dlugosc1 La<<L1, a nastgpnie przy niezmiennej w czasie 2
mocy czynnej generatora wysokiej czgstotliwosct P wy- v l
znaczonej wedtug zaleznosci: ' 3
p- K1y
K2 1 [ ]
gdzie. P oznacza moc czynng generatora, '
K1 okresla parametry ukladu grzejnego: wzbudnik
(2) - przedmiot hartowany (1) 1 wynosi od 5-10° do I

108 %, K2 okresla sprawno§c¢ generatora i toru pradowe- Dw

go1wynosi 0d0,5d0 0,9, a V jest niezmienna predkoscia
liniowa przedmiotu (1) wzgledem wzbudnika (2),
kiérego Srednica Dw jest o 3 do 10 mm wieksza od
maksymalnej §rednicy Dpmax hartowanego przed-
miotu (1), ktéremu ponadto nadaje si¢ ruch obrotowy Do min |,
woko6t jego osi
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Sposéb ciaglego hartowania indukcyjnego

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb ciaglego hartowania indukcyjnego przedmiotéw o zmiennyra na diugosci
przekroju kotowym przy pomocy cylindrycznego wzbudnika indukcyjnego oraz ruchu obroto-
wym i posuwistym hartowanego przedmiotu, znamienny tym, ze przedmiot hartowany (1) o
zmiennym na dlugoéci przekroju kotowym i diugosci L1 umieszcza si¢ w cylindrycznym
wzbudniku (2) o dhigosci La<<I.i, a nastgpnie przy niezmiennej w czasie mocy czynnej
generatora wysokiej czgstotliwosci P wyznaczonej wedtug zalezno$ci:

p=ly
K,
gdzie: P oznacza moc czynna generatora, K1 okre§la parametry uktadu grzejnego: wzbud-

nik (2) - przedmiot hartowany (1) i wynosi od 5- 10°do 108 _r.Ir;’ K> okresla sprawno$¢ generatora

i toru pradowego i wynosi od 0,5 do 0,9, a V jest niezmienna prgdkoscia liniowa przedmiotu (1)
wzgledem wzbudnika (2), ktérego $rednica Dw jest 0 3 do 10 mm wigksza od maksymaine;j
Srednicy Dpmax hartowanego przedmiotu (1), ktéremu ponadto nadaje si¢ ruch obrotowy wokét
jego osi.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze przedmiot hartowany (1) przemieszcza
si¢ pomi¢dzy uzwojeniami wzbudnika (2) od §rednicy Dpmin do $rednicy Dpmax-

* * *

Przedmiotem wynalazku jest sposéb ciagtego indukcyjnego hartowania przedmiotéw o
zmiennym na diugo$ci przekroju kolowym, zwlaszcza do hartowania stozkowych trzpieni
walcarek pielgrzymowych.

Dotychczas z uwagi na zmienny na diugo$ci przekrdj poprzeczny trzpienie nagrzewa si¢
w piecu komorowym lub wglebnym 1 hartuje w kapieli wodnej lub olejowej poprzez ich
zanurzenie. Powoduje to ich krzywienie i konieczno$¢ stosowania naddatkéw na szlifowanie.

Znany jest rowniez z opisu patentowego nr 154 022 spos6b indukcyjnego nagrzewania
polegajacy na przesuwaniu przedkuwki przeznaczonej na wal korbowy, kolejno przez
wzbudnik sktadajacy si¢ z czesci cylindrycznej oraz czeéci owalnej. Z kolei w opisie
patentowym nr 102 618 przedstawiono sposéb hartowania indukcyjnego z zastosowaniem
wzbudnika cylindryczrego, lecz jedynie dla przedmiotéw o stalym na dhugosci przekroju
kotowym.

Sposéb cigglego indukcyjnego hartowania wedlug wynalazku polega na zastosowaniu
cylindrycznego wzbudnika do hartowania przedmiotéw o zmiennym na dhugosci przekroju
kotowym. Przedmiotowiumieszczonemu w cylindrycznym wzbudniku nadaje si¢ ruch obrotowy
wokot swojej osi, a réwnocze$nie przemieszcza si¢ go wzgledem wzbudnika z niezmienna w
czasie predkoScia liniowa, przy stalej Scisle okreSlonej mocy czynnej generatora wysokiej
czestotliwosci. Moc generatora okreslona jest zaleznoScig:

gdzie: P oznacza moc czynng generatora, K; okre§la parametry uktadu grzejnego: -
wzbudnik - przedmiot hartowany i wynosi od 5- 10%do 10® é, K2 okresla sprawno$c¢ generatora

i toru pradowego i wynosi od 0,5 do 0,9, a V jest predkoscia liniowa przedmiotu hartowanego
wzgledem wzbudnika indukcyjnego. Srednica wewnetrzna wzbudnika j jesto3do 10 mm wigksza
od maksymalnej Srednicy hartowanego przedmiotu. Korzystnie jest, aby przedmiot hartowany
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przemieszczat si¢ wzgledem wzbudnika od swojej Srednicy przekroju minimalnej w kierunku
Srednicy maksymalne].

Spos6b wedlug wynalazku zostanie blizej wyjasniony narysunku przedstawiajacym uktad:
wzbudnik - przedmiot hartowany w przekroju poprzecznym. Przedmiot hartowany 1 w ksztalcie
stozka obrotowego o $rednicy zewngtrznej od Dpmin do Dpmax i dlugosci L1, przemieszcza sig
ze stala predkoscia liniowa V pomigdzy uzwojeniami wzbudnika 2 o §rednicy wewngtrznej Dw
i dlugosci L2. Przedmiot hartowany obraca si¢ ponadto wokét swojej osi.

Z preta ze stali narzedziowej o $rednicy ¢ = 30 mm wykonano trzpiefi walcowniczy o
ksztalcie stozka obrotowego o Srednicy maksymalnej Dpmax = 28,5 mm, oraz §rednicy minimal-
nej Dpmin= 15 mm i dlugosci L1 = 470 mm. Tak wykonany przedmiot umieszczono od strony
ciefiszego kofica pomigdzy uzwojeniami cylindrycznego wzbudnika indukcyjnego o $rednicy
wewnetrznej Dw = 36,0 mm i dlugo$ci L2 = 50 mm. Po okre§leniu parametru uktadu grzejnego

K1 réwnego 6- 108 — Oraz przy znanej sprawnosci generatora i toru pragdowego K2 réwnej 0,6

oraz dobranej predkosci liniowej przedmiotu hartowanego wzglgdem wzbudnika V réwnej 0,003 m/s
obliczono moc czynna generatora wysokiej czgstotliwo$ci
6. 10°%
-3

m
P= 0.6 -3-10 S—3OkW

Przedmiotowi nadano ruch obrotowy wok6t swojej osi i po wiaczeniu zasilania przemie-
szczano go ze stalg predkoscia 0,003 m/s wzgledem wzbudnika w kierunku grubszego korca.
Po zakonczeniu procesu hartowania uzyskano stata na dlugosci trzpienia warstwe zewnetrzna o
grubosci 6 do 8 mm o twardosci 60 do 62 HRC przechodzaca tagodnie poprzez warstwe
posrednia do niezahartowanego rdzenia przedmiotu hartowanego.

Po operacji odpuszczenia uzyskano twardo$¢ przedmiotu zahartowanego od 56 do 59 HRC
na glegbokos$ci 6 do 8 mm.



169 940

DPmax

L

| Dw

T

Dp min

Departament Wydawnictw UP RP. Naklad 90 egz.
Cena 2,00 zt



	Dane bibliograficzne 
	Opis
	Zastrzeżenia
	Rysunki

