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Urzadzenia do obrébki cieplnej

piece
podstawowe /= wytwornice atmosfer

/ \‘ urzadzana do chiodzenia
\ / urzgdzenia transportowe

» Urzadzenia do mycia

\ urzgdz. do kontroli m-operacyjnej

Urzadzenia do o.c.

towarzyszace




Piece

Podziat w zaleznosci od sposobu pracy i stopnia mechanizacji
e piece o dziataniu okresowym

* piece o ruchu potokresowym

e piece o ruchu ciggtym

Podziat w zaleznosci od zrodta energii cieplnej
e piece gazowe
« piece elektryczne

Podziat pod wzgledem rodzaju atmosfery w piecu

« piece z atmosferg naturalng

* piece z atmosferg regulowang

« piece kgpielowe na kgpiel solng, olejowa, otowiowg
e piece prozniowe z gorgcg i zimna komorg

Podziat w zaleznosci od wysokosci temperatury znamionowej
* niskotemperaturowe (do 700°C)

« sredniotemperaturowe (700 - 1000°C)

« wysokotemperaturowe (powyzej 1000°C)




Piece komorowe
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Piec oporowy komorowy typ POK-70
1 — obudowa, 2 — wymurowanie, 3 — plyta denna, 4 -— mechanizm

podnocszenia drzwi

Przeznaczenie:

podgrzewanie przed kuciem i hartowaniem

wyzarzanie
ulepszanie cieplne
odpuszczanie



Piece komorowe
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Rys. 7-2. Uniwersalny piec komorowy typu PEKat-1 do jasnego wyzarzania i hartowania [20]
1 — urzadzenie zaladowcze, 2 — wsad w diwigu, 3 — drzwi zewnegtrzne, 4 -— dfZwig dwupoziomowy, 5 — kKomora wstepna, § —
drzwi wewnetrzne, 7 — wentylator, 8 — komora grzejna, & -- rury promieniujgce, 10 — termoelementy, 1I — okap odprowa-

dezrjacy spaliny, 12 — doprowadzenie atmosfery

Przeznaczenie:

jasne hartowanie
cyjanowanie + hartowanie
naweglanie + hartowanie

jasne wyzarzanie



Piece szybowe (wgfebne)

Przeznaczenie:

jasne hartowanie
cyjanowanie + hartowanie
naweglanie + hartowanie
jasne wyzarzanie
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Piec elektryczny wglebny typu PEGat-950 z atmo-
sferg regulowang
1 — obudowa pieca, 2 — pokrywa, 3 — naped mieszarki, 4 — retorta,
5 - Kkosz




Piece elektryczne
tyglowe

Piece tyglowe (do 850°C)

hartowanie w soli
cyjanowanie w soli
naweglanie w soli

Piece elektrodowe (do 1350°C)

Piec
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elektryczny tyglowy typu

PET-15/30: 1 — tygiel, 2 — ele-
menty grzejne, 3 — izolacja cera-
miczna, 4 — odciag szczelinowy

Zalety piecow kapielowych:
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Wady:

hartowanie stali wysokostopowych |

szybkotngcych

» wrazliwosc¢ na wilgoc,
wydzielanie podczas pracy oparow soli,

Piec elektrodowy: 1 — elektrody,
2 — kapiel solna, 3 — wylozenie
ogniotrwale, 4 — przewody elek-

tryczne

» trudne mycie i oczyszczanie p obrébce

resztek przylegajacej soli.

szybkosc¢ nagrzewania wielokrotnie wieksza
niz w atmosferze gazowej
rownomiernos¢ grzania,
zabezpieczenie przedmiotow przed
utlenianiem i naweglaniem.
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Piece prézniowe

":-2(7"7

il

& .

R

a

A E 4

'“’r':;:? E‘ /—

i Piec proi- =)
njowy z goracg ko- E
morg wglebny

1 — obudowa pieca, 2 — Sy .

retorta, 3 — wsad, 4 — N e

pompa prozniowa, 5§ — m
elementy grzejne

piece nisko i sredniotemperaturowe

Piec z zimng komo-
ra wegtebny do hartowania
1 — zdejmowana pokrywa pieca,
2 — ruchoma przestona gérna,
3 — kosz z wsadem, 2 — rucho-
ma przestona dolna, §-~elementy
grzejne, 6 — wentylator cyrkula-
cyjny, 7 — wymiennik clepta,
8 — izolacja cieplna, § — plaszcz
pieca chiod2ony wodsy, W — usz-
czelnienie pokrywy, 1I - wlot
gazu obojetnego

« chtodzenie wsadu przez wpuszczenie do komory proézniowej gazu — wodoru lub

azotu,
* uzyskuje sie jasng, nieutleniong powierzchnie wsadu,
« brak naweglania/odweglania,
* dobre warunki bhp
« zastosowanie do hartowania stali stopowych o duzej hartownosci
* wyzarzanie metali reaktywnych (W, Mo, V, Re )
« spiekanie proszkow



Wanny hartownicze

Wymagania:

Schematy wanien bartowniczych 2 indywidualnym chiodzeniem: a) przelewowym,
b) plaszczem wodnym, ¢) wezownicy wodng, d) chlednica wodng wewnetrzng przy
wymuszonym obiegu ofrodka

odpowiednia pojemnosc¢ dla danych warunkow technologicznych
okreslona temperatura osrodka z mozliwoscig jej regulaciji,
cyrkulacja osrodka

prosty wytadunek i zatadunek wsadu

mozliwosc¢ czyszczenia zbiornika
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Wanny z urzadzeniami pomocniczymi: a) do hartowania wiértel, b) do
hartowania pil i frezéw tarczowych
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Pomiary temperatury

Ocena subiektywna (dla stali):
Ocena na podstawie barw nalotowych (200 - 350°C)
ocena na podstawie barwy zaru (powyzej 550°C)

Termometry oporowe p — p20 (1 + (XAT)

Zaleznosc¢ przewodnosci od temperatury

p - rezystywnosc , [ uQ2 mj

p20 — rezystywnos¢ w temperaturze 20°C

o - wspotczynnik temperaturowy rezystywnosci [1/deg]
) s
Plip- s
S
| -]
i________dh_,___';__,i
E a

czujniki platynowe -200 +550°C | @}E}

czujniki niklowe -60 + 180°C | 5

CZanIkI mledZIane -50 +1500C | Termometr oporow)lr w ukladzie logo-

metrycznym .

1 — czujnik oporowy, 2 — przewody laczeniowe miedzia- 10
ne, 3 — miernik temperatury, 4 — czilon zasilajgey mier-

nik, 5§ — opor}:.ik wyréwnawezy



Pirometry termoelektryczne

Termoelement Przewod, E [ \
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Schemat pomiaru Charakterystyki ter-
temperatury za pomocg termo- mometryczne najwazniejszych

ogniwa | termoelementow



Pirometry termoelektryczne
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Réine wykonania
spoiny pomiarowej termoelemen-

Najczesciej stosowane termoelementy
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Czujnik termoelekiryczny
1 — termoelement, 2 — spoina pomiarowa, 3 — ksztaltki ceramiczne, 4 — oslona zewnegtrzna,

5 — glowica, 6 — zaciski, 7 — dlawik, 8 — pokrywka

zastosowania °C (K)

Sklad termoelementu Granice
Termoelek- | Termoelek- gbérna Uwagi
troda troda dolna
+ = trwala chwilowa
miedz — konstantan_ —200 (ok. 70) | 400 (ok. 670) | 600 (ok. 870) | wrazliwy na
- ' ‘ : | utlenienie
zelazo — konstantan —200 (ok. 70) | 700 (ok. 970) | 900 (ok. wrazliwy na
o 1170) utlenienie
nichrom -— kope! 0 (ok.270) | 600 (ok. 870) | - 800 (ok. | wrazliwy na
o 1070) utlenienie
nichrom - nikiel 0 (ok. 270) | 1000 (ok. 1300 (ok. wrazliwy na
' 1270) 1570) gazy zawiera-
: , | - jace siarke
platynarod — platyna 0 (ok. 270) | 1300 (ok. - 1600 (ok. wrazliwy na
' 1 1570) 1870) " zwigzki siarki,
' krzemu i pary
metali
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