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Urządzenie do automatycznego sterowania piecem solnym
do obróbki cieplnej narzędzi dla uzyskania właściwej regulacji

temperatury i czasu

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do auto¬
matycznego sterowania piecem solnym do obrób¬
ki cieplnej narzędzi dla uzyskania właściwej re¬
gulacji temperatury i czasu, wykonanych głównie
ze stali szybkotnącej.

Znane urządzenie do obróbki cieplnej narzędzi
zawiera usytuowany w piecu solnym czujnik tem¬
peratury, sprzężony szeregowo poprzez termostat
ze wzmacniaczem z nastawnikiem. Wzmacniacz
jest połączony równolegle z układem wykonaw¬
czym, oraz ze wskaźnikami i rejestratorem tempe¬
ratury pieca. "Okład wykonawczy jest połączony
z energetycznym układem zasilania pieca. Urzą¬
dzenie umożliwia uzyskanie temperatury wygrze¬
wania z odchyłką co najmniej 5°C

Znany jesit również układ połączeń dwupołoże-
niowego regulatora temperatury z przetwornikiem
termoelektrycznym z opisu patentowego nr 52729.
Na wejściu układu podłączony jest przetwornik
termoelektryczny i układ programowania lub na¬
stawiania temperatury. Pozostałe wejście wzmac¬
niacza magnetycznego jest podłączone do układu
automatycznej stabilizacji zakresu pracy, przy
czym wyjście wzmaicniacza poprzez tranzystory
wzmacniacza połączone jest z układem automa¬
tycznej stabilizacji zakresu pracy oraz z przerzut-
nikiem poziomującym sterującym członem wyko¬
nawczym.

W rozwiązaniu według wynalazku urządzenie do
automatycznego sterowania piecem solnym ma
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wskaźnik odchyłki temperatury rzeczywistej pieca
oraz wzmacniacz błędu połączony szeregowo po¬
przez programator i sterownik mocy z energetycz¬
nym układem zasilania oraz równolegle z zasila¬
czem stabiliiziowanym.

Zastosowanie rozwiązania według wynalazku
ułatwia właściwą obróbkę narzędzi, wykonanych
głównie ze stali szybkotnącej, umożliwiając uzy¬
skanie temperatury wygrzewania przy ograniczo¬
nej odchyjce rzędu do 2°C. Uzyskanie tego efektu
technicznego podnosi jak>ośc i trwałość obrabia¬
nych narzędzi i części maiszyn oraz odporność na
ciężkie warunki pracy.

Urządzenie do automatycznego sterowania pie¬
cem solnym według wynalazku, jest przedstawione
schematycznie w przykładzie wylkonania na rysun¬
ku.

Przedmiot wynalazku zawiera usytuowany
w piecu solnym 1 czujnik temperatury 2, sprzę¬
żony równolegle ze wzmacniaczem błędu 3 i z
układem poziomującym 4, przy czym wzmacniacz
błędu 3 jest połączony szeregowo poprzez progra¬
mator 5 i sterownik mocy 6 z energetycznym
układem zasilania 7, sprzężonym z elementem
grzejnym 8 pieca solnego 1. Wzmacniacz błędu 3
i układ poziomujący 4 oraz programator 5 i ste¬
rownik mocy 6 są połączone równolegle z zasila¬
czem stabilizowanym 9. Piec solny 1 jest wyposa¬
żony dodatkowo we wskaźnik temperatury 10, pie¬
ca 1 oraz wskaźnik odchyłki 11 temperatury rze-
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czywistej pieca 1 od jego temperatury zadanej
i we wskaźnik temperatury 12 zimnych ko-ń^ów
czujnika. 2. Ponadto pieic jest wyposażony w na¬
stawnik czasu 13 wytrzymania wsadu oraiz w zna¬
ny układ sygnalizacji informacyjnej 14 i układ
sygnalizacji alarmowej 15.

(Celem dokonania obróbki cieplnej narzędzi za
pomocą urządzenia według wynalazku, włącza się
zasilacz stabilizowany 9, uruchamiający urządze¬
nie, a następnie w układzie poziomującym 4 usta¬
wia się wymagany podzakres temperatur obróbki
ciepflmej. Po nagrzamiiu kąpieli solnej pieca 1 do
temperatury zadanej, równej temperaturze obrób¬
ki cieplnej, do kąplieli wkłada się przeznaczone
do obróbki cielpnej narzędzia, stanowiące wsad
pieca 1 i na nastawniku ozaisu 13 wytrzymania
wsadu naistawiia się zadany czas obróbki, po. czym
włącza się go.

* Włożenie do kąpieli solnej pieca 1 narzędzi
o temperaturze niższej od temperatury kąpieli,
powoduje obniżenie się temperatury kąpieli, które
z kolei powoduje zmniejiszenie napięcia na zim¬
nych końcach czujnlika temperatury 2 i powsta¬
wanie ujemnej odchyłki. Odchyłka ta wzmocniona
następnie przez wzmacnliaicz błędu 3, zwiększa
w programatorze 5 współczynnik wypełniania,
równy stosunkowi czasu włączenia pieca 1 do su-
Jtny czasu jego włączenia i wyłączenia, stamowią-
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cej cykl pracy pieca 1. Pod wpływem zwiększenia
współczynnika wypełnienia następuje, poprzez ste¬
rownik mocy 6 i układ zasilania 7, zwiejkszenie

ilości energii zasilającej element grzejny 8 pieca 1
i utrzymanie zadanej temperatury kąpieli solnej
pieca 1. W przypadku uszkodzenia czujnika tem¬

peratury 2, na jego wyjściu następuje zmiana lub
zanik napięcia:, który spowoduje zadziałanie ukła¬
du sygnalizacji alarmowej 15 z równoczesnym wy¬
łączeniem układu zaisilania 7.

Przedmiot wynalazku może znaleźć szerokie za¬
stosowanie w zakładach, w których są obrabiane,
cieplnie narzędzia lub inne części maszyn.

Zastrzeżenia patentowe

Urządzenie do automatycznego sterowania pie¬
cem solnym do obróbki cieplnej narzędzi dla uzy¬
skania właściwej regulacji teimperatury i czasu
zawierające czujnik temperatury usytuowany
w piecu solnym, wyposażony w element grzejny
połączony z energetycznym układem, zssilania,
znamienny tym, że ma wskaźnik odchyłki (11)
temperattury rzeczywistej pieca (1) oraz wzmac¬
niacz błędu (3) połączony szeregowo poprzez pro¬
gramator (5) i sterownik mocy (6) z energetycz¬
nym układem zasilania (7), oraz równolegle z za¬
silaczem stabilizowanym (9).
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