Temat: Warunki nagrzewania, wygrzewania i chtodzenia przy
hartowaniu

Warunki nagrzewania i wygrzewania
W zaleznosci od sposobu nagrzewania rozréznia sie hartowanie
powierzchniowe:

a) ptomieniowe- polega na nagrzewaniu przedmiotu palnikiem gazowym,

b) indukcyjne- polega na nagrzewaniu przedmiotu pragdami wirowymi
wzbudzonymi w warstwie powierzchniowej przedmiotu oraz pradami
szybkozmiennymi w induktorze (wzbudniku),

c) kapielowe- polegajace na nagrzewaniu przez krétkie zanurzenie
przedmiotu w kapieli solnej lub otowiowej, o temperaturze duzo wyzszej niz
temperatura hartowania stali.

1. Podczas nagrzewania i wygrzewania detale nalezy chronic¢ przed
powierzchniowym odwegleniem za pomocq:

a) stale srednio i wysokoweglowe- gazy naweglajace (propan)
b) stale niskoweglowe- gazy obojetne (argon, woddr) - podczas
wyzarzania
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Stal odweglona
Brak ochrony przed odwegleniem spowoduje

a) utrate twardosci i odpornosci powierzchni na Scieranie.

b) stalach sprezynowych bedzie przyczyng zmeczeniowego pekania
sprezyn

c) pojawienie sie ,zendry” (utlenionej powierzchni, wypalen
miedzyziarnowych)

d) zwiekszenie porowatosci powierzchni - zagrozenie korozjg

2. Nalezy przestrzegac dopuszczalnej dla danego materiatu szybkosci
nagrzewania oraz czasu wygrzewania 1h/ 8- 10cm grubosci w celu
unikniecia rozrostu ziaren



Warunki chtodzenia

1. Chtodzenie podczas hartowania mozna wykonywac:

w cieptej wodzie (hartowanie powierzchniowe, stale ptytkohartujace)
w rzadkoptynnym oleju o wysokiej temperaturze zaptonu

miedzy chtodzonymi wodg ptytami metalowymi (mozliwos¢ nadawania
elementom chtodzonym wymaganych ksztattéw)

w strumieniu powietrza (stale wysokoweglowe i stopowe)

2. Podczas chiodzenia ciecz nalezy mieszac w celu Scinania na powierzchniach
hartowanych przedmiotdéw pecherzy powietrza (pecherze powietrza
utrudniajg odprowadzenie ciepta z przedmiotow hartowanych)

3. Sposoby zanurzania elementéw hartowanych w cieczy chtodzacej
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