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Piec do obrébki cieplnej w atmosferach regulowanych

ze stopniowym nagrzewaniem wsadu

1
Przedmiotem wynalazku jest piec do obrébki

- cieplnej w atmosferach regulowanych ze stopnio-

wym nagrzewaniem wsadu zwlaszcza przedmioléw
wykonanych ze stali szybkotngcej.

Znane s wysokotemperaturowe wielekomorowe
piece do obr6bki cieplnej w atmosferach regulo-
wanych wyposaione w szczelne pomieszczenia
przed drzwiami, tak zwane przedsionki, wypetnio-
ne podobnie jak komeory grzejne pieca atmesfers
regulowana.

Komory grzejne tych piecéw usytupwane gy na-
przeciwko siebie (Pat. RFN nr 1.758.460) i pela-
czone przedsionkiem.

Celem stosowania przedsionka i takiego usytuo-
wania komér grzejnych pieca jest zabezpieczenie
obrabianych przedmiotéw przed utleniajagcym lub
odweglajacym dzialaniem na goracy wsad powie-
{rza atmosferycznego. .

Polgczone siczelnym  przedsionkiem - komory
grzejne pieca w miejsce powieirza wypelnione s3
fak zwang atmosfera regulowana to znaczy mie-
szaning gazéw, kiéra zabezpiecza magrzany wsad
przed akiywneécig powietrza. Nagrzewanie wiec
sawet do temperatury okele 1300°C nie powoduje
w_ iskich piecach, nieuniknionej dotychczas nie-
leryystnej zmiany stanu powierzchni przedmiotéw
obrabianych ciepinie. Grzanie do tak wysokich
semperatur zwlaszcza przedmiotéw .ze stali ssyb-
wotngeych  wigze sie dodatkowe z koniecznosgig
zapewnienia wlaSciwej szybkofci magrzewania
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i $cisle okresSlomego optymalnego czasu wygrze-
wania. Stosowane jest wiec nagrzewanie stopnio-
we w kolejnych komorach pieca o réznych tem-
peraturach.

Stosowanje stopniowego ,6nagrzewania w po-
szczegblnych komorach pieca wiaze sie z koniecz-
nogcig manipulowania wsadem podczas czynnofei -
za- i wyladunkowych kolejnych komér pieca. Ma-
nipulowanie goracym wsadem p:zebiegaé musi w
atmosferze ochronnej. Jak z tego wynika komoro-
we piece do obrébki cieplnej w atmosferach re-
gulowanych musza byé wyposazone w urzgdzenia
do wytwarzania i utrzymania atmosfery ochra-
niajacej goracy wsad podczas przebywania w pie-
cl. o ’

Znane komorowe piece do obré6bki cieplriej w
atmesferach regulowanych wyposazone sa ponad-
to w urzadzenia mechanizujace zaladunek i wyla-
dunek wsadu. Urzadzenia te pozwalaja na mani-
pulowanie wsadem w komorach grzeéjnych i przed-
sionku wypelnionych atmosferg regulowang.

Piec do obr6bki cieplnej w atmosferach regu-
lowanych powinien wiec skladaé sie ze szczelnych
komér polaczoanych ruchomymi drzwiami ze szczel-

- nym przedsionkiem. Dla ulatwienia pracy mecha-

nizméw zatadunku i wyladunku wsadu, wzajem-

ne polazenie i uksztaltowanie zaré6wno komoér pie-

ca jak i przedsionka okazalo si¢ bardzo wazpe.
Znane wysokotemperaturowe, wielokomorowe

~piece, z przedsionkiem zbudowanym miedzy dwo-
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ma komorami charakteryzuja sie zlozonym ukla-
dem mechanizmu ruchu co utrudnia obstuge
i konserwacje.

Celem wynalazku jest opracowame nowego pie-
ca Komorowego zmechanizowanego o dzialaniu
pélautomatycinym do obrébki cieplnej w atmo-
sferach regulowanych stali wysokostopowych
gléwnie szybkotngcych w temperaturze do 1300°C
— pozbawionego opisanych wad.

Cel ten osiagnieto przez réwnolegle. polozenie
komoér p.eca i nowe uksztaltowanie przedsionka.
Piec do obrébki cieplnej w atmosferach regulo-
wanych ma wedlug wynalazku komory usytuowa-

s g 51eb1e oraz przedsmnek kt6-

ieszczanie nagrzanego wsadu w
ochronnej. Ponadto przedsionek
alazku laczy sie z wanng har-
; owo wyposazony jest w urzg-
dzenie do wytwarzania cyrkulacji atmosfery nie-
zbednej dla zahartowania wsadu w strumieniu
gazu. - i

Zalety pieca wedlug wynalazku jest prostota bu-
dowy, latwo$é zmechanizowania czynno$ci za-
i wyladunkowych oraz niewielkie zapotrzebowa-
nie miejsca. Inng zaletg pieca wedlug wynalazku
jest mozliwo$é pelnej automatyzacji ' sterowania
i regulacji pieca z zastosowaniem techniki cyfro-
wej.

Piec wedlug wynalazku dokladniej przedstawio-
no w przykladzie wykonania w wersji dwukomo-
rowej pokazanej schematycznie na rysunku.

Drzwi zaladunku 1 poruszane silownikiem pneu-
matycznym 2 wbudowane sg w przedsionek 22
zaopatrywany w atmosfere regulowana ze Zrédla
G zaworem 3. Ro6wnolegle do drzwi 1 miedzy przed-
sionkiem 22 a komorg podgrzewania 21 pieca
znajduja sie drzwi 4 pieca poruszane silownikiem
pneumatycznym 5. Rownolegle do osi drzwi zala-
dunku 1 umieszczony jest przepychacz 6 poruszany
przekladnia $rubowa toczna 7 napedzang silni-
kiem elektrycznym nawrotnym z hamulcem. Pro-
stopadle do osi drzwi 1 umieszczony jest podobny
przepychacz 8. R6wnolegle do komory podgrze-
‘wania 21 znajduje si¢ komora austenityzacji 24
z drzwiami 9 pieca poruszanymi silownikiem pneu-
mafycznym 10. W osi tych drzwi znajduje sie ta-
ki sam przepychacz 11 poruszany przekladnig 12.

i umozliwia prze

q55Q¢ tmosf r
S

pieca wedlu

Przed drzwiami 9 znajduje sie¢ winda 13 przezna-

czona do zanurzenia wsadu w wannie olejowej
umieszczonej pod windg wraz z napedem 20. Ro6w-
nolegle do drzwi 9 w przedsionku 22 znajduja si¢
drzwi 14 poruszane silownikiem 15. W przedsion-
ku 22 znajduje sie réwniez wentylator 16 wbudo-
wany w strop przedsionka 22 przeznaczony do
ewentualnego gazowego schladzania wsadu. Ko-
mora poélgrzewana 21 zawiera grzejniki 17 oporo-
we do pracy w temperaturze znamionowej pieca
1000°C za$ komora austenityzacji 24 grzejniki 18

wysokotemperaturowe do pracy w temperaturze .

znamionowej 1200°C. Wentylator 19° wbudowany
jest w strop komory podgrzewania 21. W przed-
sionku 22 znajduje si¢ wanna 23.

~ Dzialanie pieca rozpoczyna otwarcle drzwi za-
tadunku 1 za pomocg silownika 2. Przepyehacz
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6 przemieszcza pojemnik ze wsadem wzdiuz pro-
wadnic do wnetrza przedsionka 22, Nastepuje
zamkniecie drzwi 1 i otwarcie drzwi 4. Pojemnik
ze wsadem przy zamknietych drzwiach 1 prze-
mieszczany jest w giab komory podgrzewania 21,
przepychacz 6 wraca w swe wejSciowe polozenie,
drzwi 4 komory podgrzewania 21 zamykaja sie. W
komorze 21 wsad podgrzewany jest wstepnie.

Po nagrzaniu wsadu drzwi 1 otwierajg sie,
przepychacz 6 chwyta pojemnik z gorgcym - wsa-
dem i wycigga go do przedsionka 22, wycofyjac
sie¢ w polozenie wyjSciowe. Z kolei popychacz 8
przemieszcza pojemnik ze wsadem przed drzwi 9
komory austenityzacji 24, wraca w poloZenie wyj-
§ciowe a jednocze$nie otw.erajg sie drzwi 9 i ru-
sza przepychacz 11, ktéry wprowadza pojemnik
do komory 24. Przepychacz 11 wycofuje si¢ w po-
lozenie wyjSciowe, drzwi 9 zamykajg sie i naste-
puje austenityzacja wsadu. Po przewidzianym tech-
nologig czasie drzwi 9 ponownie sie otwierajg a
przepychacz 11 wycigga pojemnik ze wsadem na
platforme¢ windy 13, ktéra po wycofaniu sie prze-
pychacza 11 w polozenie wyjSciowe zanurza wsad
w kapieli hartujacej w wannie 23. W razie po-
trzeby funkcje windy 13 i wanny 23 z kgpielg
zastgpione sa przez wentylator 16, ktéry nawie-
wem gazu chlodzi wsad znajdujacy sie na platfor-
mie windy w gérnym polozeniu. Po schlodZeniu
wsadu i ewentualnym ocieknigciu resztek oleju,
otwierajg sie drzwi 14 wyladunku a przepychacz
11 wyciaga pojemnik ze wsadem z przedsionka 22
przed piec. Cykl pracy pieca jest zakonczony.

Piec przeznaczony jest do pélautomatycznej
obrébki cieplnej narzedzi ze stali szybkotnacej.
Pi_ec pracuje wedlug programu nastawionego dla
technologii obrabianych cieplnie przedmiotoéw.
Wszystkie czynnosci sterowania i regulacji sa zau-
tomatyzowane. Eliminuje to subiektywne bledy
obstugi i zapewnia powtarzalnosé wynikéw.
Eksploatacja urzadzen mechanicznych jest prosta,
a piec mozna latwo dostosowaé do pracy w linii
automatycznie produkujacej narzedzia. Obstuga
pieca wedlug wynalazku ogranicza sie do identy-
fikacji wsadu i doboru programu obrébki cieplnej.
Kolejnosé i czas trwania poszczegélnych zabiegéw
obrébki cieplnej moga byé sterowane samoczynnie
wedlug zalozonego programu.

Zastrzezenia patentowe

1. Piec do obré6bki cieplnej w atm_osfep_ach. re-
gulowanych ze stopniowym nagrzewaniem wsadu,
znamienny tym, ze ma co najmniej dwie obok sie-
bie, usytuowane réwnolegle komory (21), (24) po-
laczone szczelnie przedsionkiem (22).

2. Piec wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze ma
mechanizmy przepychowe (6, 8, 11) do samoczyri-
nego przemieszczenia gorgcego wsadu z komory
podgrzewania wstepnego (21) przez przedsionek
(22) do komory wysokotemperaturowej (24).

.3. Piec wedlug-zastrz. 1 albo 2, znamienny tym,

5ze przedsionek (22) pieca lgczy sie z wanna har-
_"town czg (23).
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4. Piec wedlug zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, 5. Piec wedlug zastrz. 3, znamienny {ym, ze w
ze w przedsionku (22) ma urzadzenie (16) do wy- przedsionku (22) ma urzadzenie (16) do wytwa-

twarzania cyrkulacji atmosfery. rzania cyrkulacji atmosfery.
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