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PL 166631 B1

1. Urzadzenie do hartowania natrysko-
wego duzych, zwlaszcza plaskich elementow z
obustronnymi natryskiwaczami, znamienne
tym, ze stanowia go co najmniej dwie szere-
gowe komory (1 i 2) z centralnym poziomym
dolnym trzonem (3) rolkowym, dotykajacym
od dolu poprzez hartowany detal (4) do rolek
gérnego trzonu (5) rolkowego z rolkami na
pionowych prowadnicach (6) z zespotami (7)
dociskajacymi, migdzy rolkami trzonu (3) dol-
nego i rolkami trzonu (5) gérnego wzdtuz rolek
zamocowane s3 rurowe natryskiwacze (8)
natrysku wodnego z szeregowymi otworami,
przy czym w komorze (1) pierwszej jest kilka-
krotnie wigcej natryskiwaczy (8) niz w komo-
rze (2) drugiej.
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Urzadzenie do hartowania

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do hartowania natryskowego duzych, zwlaszcza plaskich elementéw z obus-
tronnymi natryskiwaczami, znamienne tym, ze stanowia go co najmniej dwie szeregowe komory (1i
2) z centralnym poziomym dolnym trzonem (3) rolkowym, dotykajacym od dohr poprzez harto-
wany detal (4) do rolek gérnego trzonu (5) rolkowego z rolkami na pionowych prowadnicach (6) z
zespotami (7) dociskajacymi, migdzy rolkami trzonu (3) dolnego i rolkami trzonu (5) gérnego
wzdhuz rolek zamocowane sa rurowe natryskiwacze (8) natrysku wodnego z szeregowymi otwo-
rami, przy czym w komorze (1) pierwszej jest kilkakrotnie wigcej natryskiwaczy (8) niz w komorze
(2) drugie;j. ‘

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym, ze rolki gérnego (5) i dolnego (3) trzonu
rolkowego s3 wymienne i maja powierzchnie tworzace w ksztalcie §rodnikéw hartowanych ksztal-
townikéw (4).

3. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze zespoly (7) dociskajace rolki gérnego trzonu
(5) rolkowego maja nastawne elementy w prowadnicach (6).

4. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze rednice otworéw w natryskiwaczach (8)
wynoszg 1-3 mm, a odlegto$¢ otworéw w rzgdach wynosi 50-100 mm, przy czym ci$nienie wody w
instalacji chtodzacej wynosi 3-6 atm.
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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do hartowania natryskowego, zwlaszcza elementéw
plaskich o malej sztywnosci.

Dotychczas elementy profilowe, a zwlaszcza ptytowe, takie jak: kopiaty, noze gilotynowe, pity
tarczowe, pily reczne, plytki formierskie, czgsci wysiggnik éw zurawi hartowano na drodze ozigbia-
nia swobodnego lub pod obciazeniem w cieczy. Powstajace podczas procesu ozigbiania naprezenia
cieplne i strukturalne powodowaly znaczne odksztatcenia, kt6re jak wykazata praktyka byly czesto
niemozliwe do usunigcia. W celu zlikwidowania lub znacznego ograniczenia odksztalcen elemen-
tow plytowych wprowadzono hartowanie w przyrzadach zabezpieczajacych je przed deformacjg i
razem z przyrzagdem zanurzanych w cieczy. Podany sposéb ogranicza wprawdzie odksztalcenia lecz
powoduje réwnocze$nie lokalne przechtodzenia przedmiotéw w czasie mocowania, co powoduje
nierdwnomierng twardo$¢ powierzchni. Uniknigcie odksztalceri trwatych elementéw walcowych
podczas hartowania jest mozliwe przy zastosowaniu ozigbiania powierzchni natryskiem wodnym i
jednoczesnym docisku. Ozigbianie elementéw plytowych w urzadzeniach natryskowych mozna
uzyska¢ przez réwnomierne doprowadzenie wody do dwoch przeciwleglych powierzchni przed-
miotu prostopadle skierowanym natryskiem przy rownoczesnym docisnigciu przedmiotu szere-
giem elementéw usztywniajacych, rozmieszczonych na dolnej i gérnej ptytach dociskowych. Urza-
dzenie do prowadzenia tego procesu sklada sig ze sztywnego korpusu, w ktérym umiejscowione s3
dwie ptyty, z ktérych gérna przesuwa si¢ wzdtuz prowadnic. Przesuwanie ptyty gornej nastgpuje za
poSrednictwem tloka napgdzanego sprgzonym powietrzem. Do piyt dociskowych poprzez instala-
cj¢ doprowadzana jest woda, ktéra wyptywa w postaci natrysku prostopadie na powierzchnig
obrabianego przedmiotu. '

Istota urzadzenia do hartowania natryskowego duzych, zwlaszcza plaskich elementéw z
obustronnymi natryskiwaczami jest to, ze stanowig go co najmniej dwie szeregowe komory z
centralnym poziomym dolnym trzonem rolkowym dotykajacym od dohu poprzez hartowany detal
dorolek gornego trzonu rolkowego z rolkami na pionowych prowadnicach z zespotami dociskaja-
cymi. Migdzy rolkami trzonu dolnego i rolkami trzonu gérnego wzdtuz rolek zamocowane s3
rurowe natryskiwacze natrysku wodnego z szeregowymi otworami, przy czym w komorze pier-
wszej jest kilkakrotnie wigcej natryskiwaczy niz w komorze drugiej. Rolki gérnego i dolnego trzonu
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rolkowego s3 wymienne i maja powierzchnie tworzace w ksztalcie Srodnikéw hartowanych ksztat-
townikéw. Zespoty dociskajace rolki gérnego trzonu rolkowego maja nastawne elementy w pro-
wadnicach. Srednice otworéw w natryskiwaczach wynosza 1-3 mm, a odleglo$¢ otworéw wrzgdach
wynosi 50-100 mm, przy czym ci$nienie wody w instalacji chtodzacej wynosi 3-6 atm.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze zapewnia hartowanie duzych elementéw bez
odksztatceri, o jednakowych twardosciach powierzchniowych, w procesie cigglym i z wielkimi
wydajnosciami. Elementy hartowane nagrzewa si¢, w piecach w trzonie rolkowym, powyzej
~ temperatury austenityzacji 920°C, wygrzewa w tej temperaturze, nastepnie schtadza, przetrzymuje
w temperaturze okoto 250-300°C i szybko schiadza do formy martenzytowej.

Przedmiot wzoru uzytkowego jest przedstawiony na schematycznym rysunku w przekroju.

Urzadzenie do hartowania natryskowego duzych, zwlaszcza plaskich elementéw, z obustron-
nymi natryskiwaczami, stanowia co najmniej dwie szeregowe komory 1i2 z centralnym poziomym
dolnym trzonem 3 rolkowym, dotykajacym od dotu, poprzez hartowany detal 4, do rolek gérnego
trzonu rolkowego z rolkami na pionowych prowadnicach 6 z zespotami 7 dociskajacymi. Miedzy
rolkami trzonu 3 dolnego i rolkami trzonu 5 gérnego wzdluz rolek zamocowane s3 rurowe
natryskiwacze 8 natrysku wodnego z szeregowymi otworami, przy czym w komorze pierwszej jest
kilkakrotnie wigcej natryskiwaczy niz w komorze drugiej. Rolki gornego 5 i dolnego trzonu 3
rolkowego s3 wymienne i majg powierzchnie tworzace w ksztalcie Srodnik6w hartowanych ksztal-
townikéw 4. Zespoly dociskajace rolki gérnego trzonu 5 rolkowego maja nastawne elementy w
prowadnicach 6. Srednice otworéw w natryskiwaczach 8 wynosza 1-3 mm, a odlegtod¢ otworéw w
rzgdach wynosi 50-100 mm, przy czym ci$nienie wody w istalacji chtodzacej wynosi 3-6 atm.
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