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Urządzenia do obróbki cieplnej 

      piece 

   podstawowe  wytwornice atmosfer 

          

      urządzana do chłodzenia 

Urządzenia do o.c. 

      urządzenia transportowe 

        

   towarzyszące  urządzenia do mycia 

         

         

      urządz. do kontroli m-operacyjnej
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Piece 

Podział w zależności od sposobu pracy i stopnia mechanizacji 

• piece o działaniu okresowym 

• piece o ruchu półokresowym 

• piece o ruchu ciągłym       

      

Podział w zależności od źródła energii cieplnej 

• piece gazowe 

• piece elektryczne 

 

Podział pod względem rodzaju atmosfery w piecu 

• piece z atmosferą naturalną 

• piece z atmosferą regulowaną 

• piece kąpielowe na kąpiel solną, olejową, ołowiową 

• piece próżniowe z gorącą i zimna komorą 

 

Podział w zależności od wysokości temperatury znamionowej 

• niskotemperaturowe (do 700C) 

• średniotemperaturowe (700 - 1000C) 

• wysokotemperaturowe (powyżej 1000C) 
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Piece komorowe 

Przeznaczenie: 

podgrzewanie przed kuciem i hartowaniem 

wyżarzanie 

ulepszanie cieplne 

odpuszczanie 4 



Piece komorowe 

Przeznaczenie: 

jasne hartowanie 

cyjanowanie + hartowanie 

nawęglanie + hartowanie 

jasne wyżarzanie 5 



Piece szybowe (wgłębne) 

Przeznaczenie: 

• jasne hartowanie 

• cyjanowanie + hartowanie 

• nawęglanie + hartowanie 

• jasne wyżarzanie 
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Piece elektryczne 

 tyglowe 

Piece tyglowe (do 850C) 

hartowanie w soli 

cyjanowanie  w soli 

nawęglanie w soli 

 

Piece elektrodowe (do 1350C) 

hartowanie stali wysokostopowych i 

szybkotnących 

Zalety pieców kąpielowych: 

• szybkość nagrzewania wielokrotnie większa 

niż w atmosferze gazowej 

• równomierność grzania, 

• zabezpieczenie przedmiotów przed 

utlenianiem i nawęglaniem. 

Wady: 

• wrażliwość na wilgoć, 

• wydzielanie podczas pracy oparów soli, 

• trudne mycie i oczyszczanie p obróbce 

resztek przylegającej soli. 

7 



Piece próżniowe 

piece nisko i średniotemperaturowe 

• chłodzenie wsadu przez wpuszczenie do komory próżniowej gazu – wodoru lub 

azotu, 

• uzyskuje się jasną, nieutlenioną powierzchnię wsadu, 

• brak nawęglania/odwęglania, 

• dobre warunki bhp 

• zastosowanie do hartowania stali stopowych o dużej hartowności 

• wyżarzanie metali reaktywnych (W, Mo, V, Re ) 

• spiekanie proszków  
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Wanny hartownicze 

Wymagania: 

• odpowiednia pojemność dla danych warunków technologicznych 

• określona temperatura ośrodka z możliwością jej regulacji, 

• cyrkulacja ośrodka 

• prosty wyładunek i załadunek wsadu 

• możliwość czyszczenia zbiornika  
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Pomiary temperatury 

Ocena subiektywna (dla stali): 

Ocena na podstawie barw nalotowych (200 - 350C) 

ocena na podstawie barwy żaru (powyżej 550C) 

 

Termometry oporowe 

Zależność przewodności od temperatury 

 -  rezystywność , [  m] 

20 – rezystywność w temperaturze 20C 

 -  współczynnik temperaturowy rezystywności [1/deg] 

czujniki platynowe  -200  +550C 

czujniki niklowe  -60  + 180C 

czujniki miedziane -50  +150C 

)T1(20 
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Pirometry termoelektryczne 
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Pirometry termoelektryczne 
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