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Piec do obrobki cieplnej
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Przedmiotem wynalazku jest wieloczionowy piec
do obrobki cieplnej wyrobéw metalowych ukla-
danych wielopoziomowo.

Dlugotrwale procesy cieplne zwigzane z obrobka
cieplng wyrobow metalowych w postaci blach czy
profiléw, byly dotychczas przeprowadzane w hut-
nictwie w zmechanizowanych piecach przeloto-
wych, w ktéorych obrabiane cieplnie wyroby sg
przesuwane jednowarstwowo, oraz w piecach ko-
morowych czy kotpakowych, w ktéoryzh odrabiane
cieplnie wytwory sg ukladane w stosy. Podstawo-
wa wada pierwszych piecéw jest skomplikowana
budowa, wysoki koszt wykonania oraz duze wy-
miary wymagajace znacznych powierzchni hal na
ich zabudowe. Wada drugich byl diugi czas na-
grzewania, niejednakowe nagrzewanie poszczegdl-
nych wyrobéw i brzk mozliwosci przeprowadzania
jednoiitych warunkéw procesu obrébki cieplnej
dla catego wsadu.

Dotychezasowe wady i niedomagania zostaly usu-
niete, przez zastosowanie wielokomorowego pie-
ca wedlug wynalazku, w ktérym obrabiany ciepl-
nie wsad je.s‘t uktadany wielopoziomowo. Uktada-
nie wsadu w piecu i wyjmowanie, odbywa sie
kolejno w sposéb ciggly z poszczegdlnych jego
komér. Wielokomorowy piec wedlug wynalazku
umozliwia nie tylkn prowadzenie obrobki w spo-
séb ciagly, ale pozwala takze ‘na rOwnoczesne
prowadzenie réznych proceséw ciepInych w -posz-
czegodlnych jego komorach, . - ;r . .
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wyrobow metalowych
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Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony na ry-
sunku, na ktéorym fig. 1 przedstawia piec w wi-
doku z boku w cze$ciowym przekroju wzdiluznym,
fig 2 — w widoku z gory, fig. 3 — szczegél B za-
znaczony na fig. 1, w znacznym powiekszeniu,
a fig. 4 — przekroj zaznaczeny linia A—A na
fig. 3.

Piec skladasie zpewnej liczby grzewczych komor
1 utozonych szeregowo w jednej linii, oraz z u-
rzadzenia nosSnego 6 przesuwajacego sie wzdluz
komér 1. Komory 1 sa odpowiedmio zaizclowane,
opancerzone i zaopatrzone w przenosne pokrywy
4. Do pokrywy sa zamocowane wielopoziomowe
ruszty 5, na ktérych uklada sie przeznaczone do
obrobki cieplnej wyroby metalowe.

Komory 1 s3 zaopatrzone w kilkupoziomowe ka-
naly 2 doprowadzajace gazy grzewcze do poszcze-
golnych rusztéw 5. Odprowadzanie gazéw odbywa
sie z poszczegdélnych rusztéw 5 kilkupo,zibmowymi
kanalami 3. Oproécz tego, piec jest zaopatrzony
w znany sposéb w komory spalania 7, z palnika-
mi 8 polgczonymi z rurociggiem doprowadzajgcym
.gaz.

Urzadzenie nodne 8 jest zaopatrzone w mechanizm
do skokowego podnoszenia i opuszczemia pokryw
4 tak, aby tadowanie wsadu odbywalo sie kolejno
na poszczegblne ruszty 5 ia pomoca samotoku 10.
Wyladowanie wsadu o .obrobce cieplnej odbywa
sie réwniez tym samym urzadzeniem noénym na

samotok 12, x
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Dzialanie pieca wedlug wynalazku jest nizej opi-
sane.

Na. sianowisko zalcdowawcze 9, urzedzeniem nos-

nym 6 przenosi sie pokrywe 4 wraz z wielopozio-
mowymsmrusztami 5, a mastepnie opuszcza sie ja
do mnajnizszego poziomu tak, aby wsad moégl byé
wprowadzany samotckiem 10 na gérny poziom
rusztu 5. Po wprow‘and'zeni‘u wsadu na gorny ruszt,
samotok 10 zatrzymuje sig, a urzgdzenie noéne 6
podnosi pokrywe o jeden skok do goéry w celu
zaladowania wsadu na nizej umieszczony ruszt.
W ten sposéb zatadowuje sie kolejno wsad na
wszystkie poziomy rusztu 5.

Po zaladowaniu wsadu, pokrywa 4 jest przenoszo-
na urzgdzeniem nosnym 6 mad odkrytg komore 1,
@ nastepnie opuszczona i osadzona na opancerze-
niu pieca. W ten sposéb w zaladowanej komorze
1 pieca, moze rozpoczaé sie proces cieplny za po-
' mocy goragcych gazéow doprowadzanych z komory
spalania 7. Gorgcy gaz wytworzony w komorze
spalania 7, zmieszany z gazami wprowadzanymi
z grzewczej komory 1 kanalami 3, jest wttaczany
przez regulowane kanaly 2 do komory 1 tak, ze
nagrzewanie wsadu odbywa sie systemem obiego-
wym. W zaleznoSci od potrzeb technologicznych,
procesy cieplne mogg by¢ prowadzone w tym sa-
mym czasie w jednej lub kilku komorach 1, pod-
czas gdy jedna z komor jest zatadowywana lub
wyladowywana.

Wyladowanie komory grzewczej odbywa sie w ko-
lejnosci odwrotnej do jej zaladowania. Urzadze-
riem no$nym 6 podnosi sie najpierw pokrywe 4
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wraz z wielopoziomowymi rusztami 5 zatadowa-
nymi wsadem, a nastepnie przenosi sie¢ nad stano-
wisko roztadowcze 11 i opuszcza tak, aby wsad
najnizszego poziomu rusztu 5 potozony zostal na
samctcku 12. Po wyprowadzeniu wsadu samoto-
kiem 12, urzgdzenie nosne 6 opuszcza pokrywe 4
o jeden skck w dét i uklada nastepng patrtie wsa-
du na samciok. ’ -

Zastrzezenia patentowe

1. Piec do obrobki cieplnej wyrobow metalowych
skladajacy sie z kilku grzewczych komor uto-
zonych szeregowo w jednej linii, zaopatrzonych
W przeno$ne pokrywy, znamienny tym, ze ro-
krywy (4) sg zacpatrzone w przymocowane do
nich wiclopoziomowe no$ne ruszty (5) do u-
mieszczania wsadu, craz w urzgdzenie nosne
(6) przesuwajace sie wzdiuz komoér (1) 1 prze-
noszgce pokrywy (4) wraz z rusztami (5) do sa-
motoku (10) ladujacego wsad, lub do samoto-
ku (12) odbierajgcego wsad po obrébce ciepl-
nej.

2. Piec wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze ko-
mora (1) jest zaopatrzona w kilkupoziomowe
kanaly (2, 3) doprowadzajgce i odprowadzajace
gaz grzewczy z poszczegdlnych rusztéow.

3. Piec wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym, ze
urzgdzenie nosne (6) jest zaopatrzone w me-
chanizm do skokowego podnoszenia i opusz-
czania pokrywy (4) tak, aby ladowanie lub wy-
ladowywanie wsadu odbywalo sie¢ za pomocg
samotokow (10, 12) kolejno na, lub z poszcze-
gélnych rusztow (5).
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Fig-4
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