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1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są wzory kart 
technologicznych obróbki cieplnej. 

1.2. Zakres normy. Norma obejmuje cztery zalecane wzo
ry kart technologicznych obróbki cieplnej .1 cieplno-che
micznej części maszyn, części konstrukcyjnych i narzędzi 
grzanych w piecach hactnwn1ozyoh,W piecaah z atmosferą re
gulowaną!w solach hartowniczych, prądami wielkiej często
tliwości i płomieniowo. 

2. WZORY KART TECHNOLOGICZ;U CH OBROBKI CIEPLNEJ 

2.1. Format kart technologicznych obróbki cieplnej. 

Karty technologiczne obróbki cieplnej wzór nr 1 i nr 2 są 
wykonane w formacie A3,przy czym l".osą być wkładane do al
bumu w formacie A4, po złożeniu w miejscach oznaczonych 
przerywaną linią na marginesie górnym i dolnym karty. Wzór 
nr 3 i nr 4 jest wykonany w formacie A4. 

2.2. Zastosowanie wzorów kart technolo'gicznych obróbki 
cieplnej. 

Wzór nr 1 -jest przeznaczony do szczeg6łowego opracowania 

technologii obróbki cieplnej ,względnie ·c~epl

no-chemicznej części maszyn, części konstruk
cyjnych i narzędzi produkowanych seryjnie lub 
masowo. 

~----------------~----------------------------~ 
Zgłoszona przez 
Instytut Mechaniki 
Precyzyjnej _ 

Ustanowiona przez Pyr. ZPBUCH 
"CHEMAK" dn.26.07.67 jako norma 
obowiązująca w ,z..~resie produkcji 
od dnia 1.01.68/11/lon.Pol. Nr poz. 
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Wzór nr 2 - jest przeznaczony do opracowywania techno~gii 
obr6bki cieplnej części maszyn, cz ęśc i kons
trukcyjnych i narzędzi grzanych prądami wiel
kiej częstotliwości względnie grzanych płomi~ 

niowo. 

Wzór nr 3 - jest przeznaczony do uproszczonego opracowania 
technologii obróbki cieplnej części maszyn, 
części konstrukcyjnych i narzędzi produkowa
nych w niewielkich ilościach na przykład dla 
rob6t remontowych, dla kt6rych opracowanie 
szczeg6łowych technologii jest zbyt kosztowne 
Wzór ten może być również wykorzystany do po
jedyńczych operacji o małej liczbie zabiegów 
na przykLad: odpuszozani. sprężyn z drutu pa
tentowanego lub wyżarzani. odprężająoe spraw
dzianów itp. 

Wzór nr 4 - jest przeznaczony do opracowania technologii 
obróbki cieplnej względnie cieplno-chemicznej 
narzędzi tego 
wymiarami. 

samego rodzaju różniących się , 

2.3.Wskaz6wki dotyczące stosowania wzorów kart techno
logiCZnych. 

Wzory kart technologicznych obróbki cieplne j są przez
naczone do opracowywania jednej lub kilku operacj i obr6b-
ki cieplne j 

padku. jeśli 

bezpośrednio po sobie następujących. W przy
obróbka c ieplna składa się z kilku opera-

eji jak: wyżarzanie . hartowanie, pierwsze i drugie od
puszczanie a między poszczególnymi oper acj ami występu
je obr6bka mechaniczna na przykład między wyżarzaniem i 
hartowani em,wtedy operację wyżarzania należy opracować na 
jedne j ka rcie te chnol ogicznej . zas pozostałe operacj e obro-. 
bki ciepl nej p o sobie następuj ące: hartowanie oraz pierw
sze i drugie odpuszczanie mogą być opracowane razem na 
drugiej karci e technologicznej. 

Nu jednej karcie technologicznej wzór nr 1,nr 2 i nr 3 
należy opracowywać proces obróbki cieplnej jednej części-
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lub j ednego typu narzędzia o określonych \vymiara ch, wy-

konanego z określonego materiału. 

Na karcie techno~ogiczn6j 
te chnologię obróbki cieplnej 
nyc h vrymiar ach . 

wzór nr 4 nale ży opracowywać 
jedne~o t yPu narzędzia o r6~ 

3. PRZYKMDY OPRACOWANIA TECHNOLOOII OBRDBKI C;r:EPLNEJ 

3,1. Sposób opracowania technologii obr6bki cieplnej 

3 

i 

II 
Po ustaleniu właś ciwego wz oru karty technologi cznej wg I 

wskaz ówek p odanych w punkcie 2 należy opracować proces 
technologi czny w sposób szczegół owy i wyczerpujący tak, 
aby nawet mniej wyk\valifikowany rzemieślnik J mógł dobrze' 
wykonać daną operację, 

Na karcie technologicznej powinny być podane: 
- dane dokumentacyjne jak : nazwa cz ęś ci lub narzędzia, 

nr części, nr sprzętu. nr rysunku, nazwa i numer opsracji 
nr arkusza . 

- dane materiał owe jak: getunek materiału.nr normy hut
niczej , sposób wytwarzan i a względnie stan materiału przed 
obróbką cieplną Inp. walcowany, kuty, ulepszony/, 

- dane technologiczne 
uwzGl ędnieniem głównych 

jak: ' odręczny szkic częś ci z 
\v,ymiarów i naddatków na dalszą 

obróbkę mechaniczną, sz czegółowy kol ejny przebieg zabie
gów i czynności . zasadnicze parametry obróbki/temperatury 
i czasy grzania oraz chłouzenia liczone od moment u z aład~ 

wania, wz gl ędnie od dojścia wsadu przyjętej temperatury _ 
urz ądzenia/,przyrządy i uChwyty,ośrOdki grzejne i chłodzą 

ce, wielkość wsadów , sposób i warunki kontroli mi edzyope
ra.cyj nej. 

Oprócz zasadniczych czas ów grzania i chłodzenia przew~ 

dziano w kartach technologi cznych rubrykę pracochłonności 
na jedną szt ukę lub na jeden kilogram dla celów p lanowa
nia i .kalkulacji. Technologia obróbki cieplnej opracowana 
po raz p ierwszy w odniesieniu do danej op.erac j ipowinna 
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być traktowana jako wstępna, obowiązująca dla partii prób
nych. 

Po naniesieniu ewentualnych zmian i poprawek opracowa-, 
nych w wyniku obserwacji i badań partii próbnych,technol~ 
gia powinna być uznana za obowiązującą.W związku z tym ka
rty technologiczne należy opatrzyć stemplem: technologia 
stała względnie uruchomieni owa. Technologię obróbki ciepr 
nej narzędzi skrawających ze stali szybkotnących i wysoko 
stopowych produkowanych masowo lub w dużych seriach nale-

+ 
ży opracowywać dla danego gatunku i wytopu stali. W przy-
padku zmiany wytopu należy nanieść poprawki odnośnie tem-
peratur i czasów procesu. 

3.2. Przykłady opracowania kart technologicznych. 

Przykład I. 

W przykładzie pierwszym podano przebieg technologii ob
róbki cieplnej pióra wrzeciona do maszyny przędzalniczej 
opracowany na karcie technologicznej - wzór nr 1. 

Przykład obejmuje: hartowanie i niskie odpuszczanie c~ 
Łych piór, średnie odpuszczanie grubszych końców piór i 
niskie odpuszczanie całych piór po prostowaniu. 

Następną operacją jest zgrubne szlifowanie, po którym 
pióro.poddane jest powtórnie niskiemu odpuszczaniu. Tech
nologia niskiego odpuszczania Imała liczba zabiegów/ może 
być opracowana na karcie - wzór nr 3. 

Prz:rklad II • 
• p~7kładzie drugim podano przebieg technologiczny 

cyjanowania gazowego końca śruby regulacyjnej i bezpośred

niego hartowania po cyjanowaniu oraz odpuszczanie, opraco
wany na karcie technologicznej wzór nr 1. 

Procea grzania i chłodzenia odbywa się w elektrycznym 
piecu komorowym typu PEK-O z dostawioną do niego specjal
ną komorą wstępną uniemożliwiającą dostęp powietrza w cza

I 
aie procesu. 
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Przykład III. 
W przykładzie trzecim podano przebieg technologiczny 

obróbki cieplnej frezów trzpieniowych do rowków T-owych. 
Do opracowania technologii wyżarzania z izotermiczną prze· 
mianą po zgrzewaniu części roboc~ej ze stali szybkotnącej 
z części ą chwyt ową ze stali węglowej użyto karty technolo. 
gicznej - wzór nr ,3, ze względu na małą liczbę zabiegów 
te j operacji. Wstępne operacje hartowania i odpuszczania 
opracowano na karcie technologicznej - wzór nr 4,umożli
wiający podanie technologii dla szeregu typowielkości na
rzędzia. 

Przykład IV. 

VI przykładzi e 

obróbki cieplnej 
czwartym podano przebieg technolog1.czny 

palca do żniwomło carni,wygrzewanego do 
har towania p rądami wielkie j częstotliwoś ci i odpuszczane

GO w piecu elektrycznym typu "Homo". Operację hartowania 
indukcy jnego opra cowano na karcie technologicznej - wzór 
nr 2 . 

Odpus zc zanie po hartowaniu, z uwagi na małą liczbę za
biegów opra cowano na karcie technologiczne.; v.-zór = ,3. 

Uwaga: Podane przykłady I - IV należy traktować jako 
opra cowanie orientacyjne, wskazujące w jaki sposób należy 
prawidłowo opracowywać kartę . W zależności od dysponowa
nych urządzeń i lokalnych warunków zakładu omawiane w kar
tach przebiegi technologiczne obróbki oieplnej mogą być 
odmienne. 

Koniec 

5 
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, ,,J ... ), y Nr. 2 
loó'cd I 

t Nazwa C'2r;sci C/ęlar Clf$ci IV kg Ne, 

Karta technologiczna obriJbki ciepl,!ej .5p/2ft Nazwa Opl?fOCJl -7 

l1'ildzial 
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SZkl C ~oirn? JłYmoflj z uwzg{ednienil!m !Jan motl?nalu plzed oblÓbkq ciep/rq Gotvr.eł maiPriah Vt norm; materia ~r rvmy pOIfoltlll Nr części W r. rejesfr fi/S ; dc!fa ~qt!izOO 
na 'dotkaw IV dalszą oorb *ę 

! 
5cht?mal oómólri deplnej Warunki k ontroiL - miĘdzijcperocljjnBj Zmian'l_ 

:~eg Tlodza; lXHim. % KultmIl lAporat kan/Iti 
nu. DlaJlt?(Jd 

Wijrnaqania techniczne Nr Trejf If~is 
<..j • 
r:s 
~ 

ł .... 
Czas 

SZkLC us/om'eoo aę5Ci ) ;yzbudniia (id; Nr Nozwy opelacji !lPzyrzqLb/ł. 
po/mkoN ) aro.? n'ity.skiwt1Ci?a O.5tOdlra ~b.iy - L zoóil?gOw Opis CZljnnojcL Urzqdzeme POlOrrelflj • 

Prococńlon!7o.:ii 

chłodzqcerp - ~M7~ . I~/l:'jt ri/ic 

~~-. 
_.- _. - ---- ----

- -- ~~ ---

-

• 

-- I----
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Wijkonol lhta Sprond2ił Jala 7T.TeCllllol.D9- ~ata fil Hetowrq. 7ilii Ilazem 

Prxfpt5/ralku/otota . 



W'DY 11,.-,3 
Zakfod Karta technoloqic.zno NazfY(J opBracji Nroperucj 

7vl;dZ!QłtJn~ obróbki cieplnej 
!---- 110'2»'0 CZf;SCL - - -_ IfleźQ{j?e" ~Sf;rzęt Nr. cZ8sci Wr rmestr I//siI!tJ. 
~---------- --- -- -

Stan matBrlalu przed ob!Óbkq wp/r;q GatunEk malErio/. _Nr normlj malEr. 

Szkic i główne HllJmial1j Warunki KontraLt mli;dZ1JqEracyjnej ZmiOl7lJ 
z uwzględnieniem naddatkJw zffbia ' 'iR/Jfii1 ;{Ma '~~ {)(1J1 ItttmOf}GnlO lEchn. ~r. I't(?sc /!.p.Ja 

no dalszą obriJbkę --- = -- ~Q ~dai.s ----

Nr: Nazwa ~Z: Po/[JmeLIl/ MriiJIq d?jll Pracoc n/ormo51 
zalJle- , IItIJIlI źa w.,;/~1?~ , zaJiegu Opis C2ljnnosC/ ' wonil! Kalsj t Qnnr1. "7k2 -gu JP",1,:1 ~~~ -:sociIJ a! ra Czas ~5AXi 

li z -, .kg,.SZt, 

--- ---- - -- -- -- --- - - - -- - - - --- - -- - e-- -- -- -

- --- -1-- - - - - -- - -- - - -- -- --- -- - - • "_ O - -- - ---

- --- -1-- -- -- - -- - -- - - -- - - -- - - - - - --

- ---, - f---- -- -- -- - - - I- - - - t-- - - - -- - - - ----

-- - --- - e--- - - - -- - -- -- - ----r-- -- - --- I---

- - - --- - - - --- ---- - f- - - - I-- - - - - - -- --

- - - - I-- -- -- - - -- - - r-- -- - r- - e-- - 1- - - - - e---

- -I-- -- - I-- -- - --- - ----- - r - -- -- - r-- -'-- - - -- -- - - -
- I-- - - r-- -- -- - -- - - - r-- - -- - !- r - - - -- -- - -

r-- 1--- - - - - - - -- -- - - - t-- --t-- - - - -- ---- - - -- -

I-- '--- - - -- - - - - - - - I-- - r- - - -- - - - - - -

-- - - - - -- - - --- - - - I-- - 1--- - - - - - - ----- --

-- - --- -- - - -- -- - - - - I-- - , -- - -.- - -- -- - I- -

-- - -- --- - -- -- - - -- - - I--- - - _. --- -- -- - - , -- - -

!- ----r- --- -- - -- - - f-- -- 1- -- - - - - - r- - - -

1-- - I--- - - I-- -- - - -- - - ~ -- --- - - - - - - -- - - ---

WlJktJfJOt Poła SpIoll<Ci2lł kta_ Gł. Techrobą :Dota_ , lłeta/urQ lX!Ia, Iłl1lem 

iłJdpis Iro/klllalot. 



?okład Karlo fecJmo!oqiczna 

obróhki ciepll7llj 
Nazwa narza;lzn . 

Stan mtYtenOlu pr2f?d obróbkq ct?pInq 

NazMl aJJElracii 

Nr normlj Nr rvrmlj. 

I I 

Szkic i qldwne wl.jmiarl.j 5cherrvt obrriOkl cieplne; 
( z uHzqlednieniem naddat/<.ów 
na da lszą obróbkę) 

Nr Nr N02W1j 
a~-j.?abie operacji 
fracji . gu zabi@gtiw 

Ops Ci!ljnnoscl 

\ 

- -- - - - - I- -- ---- -- -- - - -I-- - f--- - r- --

- f-- - -- - t- --- - - -- -- --- - - - f--- - -- 1---

- I-- 1--- - 1- -- - - -- -- - - -- +- - ----1--

t-- -I-- - - -- --t-- - - -- - - ---- +- - - - 1---

I-- +- -1-- - - t- -- -- -- -- - - - _ . f-- - - - '---

-. - c-- - I-- -- - f-- - - - - -- -- ---- f-- - +- - -

f-- - - - -- - - - --- - - --- - - I-- ~ - '- - t- -

- - - - -- -- - -- -- -- -- t- -- -+--

--- - I-- - - ---- ---- I-- - - - -f--

f-- -f- - I-- - -I-- -- -- -- -- -- - - I-- --ł- -t- -

f---t-- -I-- -- - f- -- --- - - - - -- -- f--- --ł- ---

--~ -- - - - - -- - - -- - - - -f- - --- - --

- -- - - - -- -- f-- ---+ -

--- - - - - - - -- - - - - -- - --- - - -

- - - - f-- --- -- -- -- -- - - - - -
I-- - --I-- - - I-- -- - - -- -- - f-- - - - -

I-- - f-- f--- - - - f--- -- - - -- -- - f- - f--- - f---
\ 

--I--r-- --t--- -- -- - - - t-- f--- - 1---
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t'iarunki kontroli miE;dlljOp2racljjnej Zm/onlj. _ ._--
Aparat Data IW: ltxizoJ % 

liBs( 
zotie- badania JrorÓ korirfEl- lłf;!TKJ[PnC tErhria/p Nr ilWp.5 
lqu rząd 

f------ I-- - - - ------- --

i- ł--- -- - I- - I-- - ----- - - - -

I--1-- -- - - 1-- -- ---- - f- --- -

--1--- - i- - f- -- - --- - - I- -- - - - - -

['za.Jij grzol7lil i Jł'ti?IKO.ii't" H'S/Jd}/Y Ił' Meznosii od ~niIf' 1D'"4'(U'i lłJaJclibno.i 

Nr. SlJff'Ixi DIO. . 1"Sl(! JXXIrT,?Ilnie f-ąe JXd;r2anJe Hłjgrzanie tą. tp. 
~roCJi mrif'{iz fszt (~ Uos 7zp.5 Czas Iqczflle IącznE 
lIJbieQl1 

, 
KO li mi;';~k. 'L 

mm wsadu min wsadl1 mm w.sWu 

r--- - - - - --I-- - - - - - - - - - - - - - --- - -- - - - -- -

t---f- - f- - f-- f--- - - -- - - -- - - - - -- - -- --

i- - -- f- - r- --I- - I-- - I-- - f--- - 1--- -- - - - I- -

I-- - --- - 1--I- - f--- - f- - -- - - - I- -
I-- - f- - - 1--- - - - ----- - 1--- f-- - i- - 1--- - --

f-- - 1--- - - f- - I--- - - - 1--- - 1-- - - - - - I- - - -- - --

I-- - -- - I-- - 1---I-- - I-- - I-- - I-- - f-- - - I-- -

:-- - I- - 1--1-- - I-- - I- - ~ - f------- '- - f- - I- - 1-- -

I-- - f---- - - - - I- - - - - ~-- - - I- - -- - - - I- -

I-- - - - -- f- - -- I-- - I-- - -- - - i--- - - - r- - I-- ---

1-- ' - - - - - - - f---- - - - - - - I-- - - - I---
--I- - --I-- ---~ -1- - - - - - I-- - - - I- -

I-- - - - - -- - I-- - --- - I- - 1-- - - - - 1--

'-- - - - --- --I-- - f--- - - - I-- - I-- - - - i--- - - - f--

-- - - - - --I-- - - - - - I--- - I-- - - -
--- - - - --I-- - - - - f--f- - - - - - '-- -

- - - - - - - -~ - - - - - '-- - I- - - -
'-- - - - - - - - - - - - - - I- - - - I- -

IIIjkom! ZOlo ~- ]Jota. Ol TEdlrdoq. .!Jata 61. !1etaLuffj JJata 'lłxPs ioIivlola 
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oper zob!. . operaCJI I zoblBgOJl OpiS cztjnnosCI pr.ze.$irceni Noci1t . Wt.e/)(o5C Tem!El. I O' ńk 1 o 

tVro' ( , 0/ wmm h l /u bu - _ / oC , Czaj Jfod" nne 
-.et . cee Q W" Uu U I ---+==::~==f==::!::.J , 

9 ~~ I __ .. __ .-+ ---~_._-_. 

cZ!Jm dodać do soli 511630 2 .:,.4 % soLI SZIIi wybrać osadzdoo. , 

_ 1 -3 -lp~dgc~e~C1me -!;;u!!ac _~ -k:plef/.-i~t~jl~~~~~grza;.~~~~~_-~~~- Ptl~35;5;; - ~Jr -----~~~-~ l ~ 50~-~O _-tl ?~rrJ~n ~ IsH 430 +---t--

1--__ 'I ~ __ w...ljg!z:'l!.~m:..._ Zan,!!zC!ć w kqp/eJ/ _cofe_p~~~~~grzać_. __ _____ ._ PET ~~!50 ta~ i8o~lt~7 _~~~= ~ __ 1~_fT11~ __ j .5Ht 30 
. . .. '. . .. H f uch", + o e 

_ ~_5 _ lc~todze~/e _ fVIj8~ _Z p~~~~, oz/Xb!~~}:!_olę;/J zonur~C!!.qc pIOnowo, p~~ 5 ha~ ~osztJi ~~~ __ h5}!1m _ Nrze~/0f4- -1 

1_ -..j __ m - ~o -; W!JJ~c~u ...!_oLeju _ sJ~dZ!ć W spokojnym pOWietrzu. 1 t- - + ----f-- 1 ___ . I --j- - -t j ___ . __ 

. t J l?OIPOkOHome NIjJQc z uchwgtóH. 
1--- -+-- - -- -- -------- ----- ---- ---- --------- 1 ---t- 1---- ł ----I -1 -- - 1----+-----+---

7 kontrola kontroLowac prze/om i twordasc 1+ 2 sz!vk z wsadu. 
---. . -.. - - --.----. ----------------- -t--

Odpuszczame I 

__ ~p~;~~:;'e-· -~:~~o:ió~~ ~ k05zo ; wloi1' do peco. ;;: : __ ;::_r- ~~:; ~,~J,2~m;nEc:~~ · __ ~__ f-- - ----

10 l chtodzeme J1YJąc pióra Z koszem na powietrze, chfodz/t I razpakowa,:, Kosz otoczenie pOHletrze 
1---1 j ---- -- ------------ . - -- 1--,.-,::; • -- - - ----- - --- --:-:::=- --1---- 1-----1--- -- .. t- ---. 

II M . IAik ' ..J .J .. f rvonna t . 5 ' f . ",oua 
IjCle n IOUOĆ uO Hanny I gOLOWOt. 1000'1000-750 200 5Z . 10.., 100 .,. Omm. +3"5 %scxi9 

~~-~--J2_ S~~~e~~~ _-=-~~ ~~tadat na hLachę I suszljć . Suszarka ~lacha 2DO-sz[ - 10'0.;, 120 ~D"- i5~'2+- ____ : ~~-=~ 

I 1-----1 ~H43D, 
SH630 5zll 1 __ --1 _____ -+ _ _ ____ _ 

t----
10 

--- ---

--t---t-I --

Wtjkonal. mtG. .5prawdzif Jbia. Gl: kchn%q . Data Gl. HełoLiJrg. kta lIazem. 
PO(JjJIs kaLku/ulolU. 



_ iPwrJkhd T ( c.d ) 

~~IzłtNr20 
Jft,I~ )(,4 Karta technologiczna oblÓbk; ~plnej 

Szkle i głównE' Hljrniartj stan matenołu przed obrObkq ciPplnq 

z uwzqkfdmeniem naddatków na da1szq obtiJ/)I(ę 
----~~~~~~~~~~~ 

Sprzęt Nazwa częsa ('ifźa~fi3d k . Na.?IKJ OfJE'fUgi 

HPB PitJro -Nrzeciona qo§ BE ruszczame i 
')uszczame ~ 

I~ Nt. rrmr; maIer. ItrorrTrj . Nr cześci Ił rej5lr.ltj5Jdala 

i# 15 IpN-S3/f.I- 84041 3PN2 (~~~~) 
Warun/(i kontrolt" międzyopgacyjne; Zmiany 

, .. " 
Nro[)@rr:Jq 

fi 
12 

'rar? ' $ , 

m 
48,:-52HRC J2+5B /l?CZ62 

1 1 N~ .. I R~tn;,;j'KoońD';~~rotu~~ Wljmaqal7ld tl?C'77iczne Nr. Tresc 1 Dala i 

"'I <;xs, 

~1 -I -f i -=:3 \ I I 
311 10 

160 

Naddotek na szlir. 0,4 mm na 5redmcf/. 

I..J • 
20. r::;;~i ~t:fw~ffa THOrdo$ć pONinna być zgodm 

I --I-~ 3al 

206 ontrolo -1---- . 1-- -
ksztattu 

czas 

Nr I Nr I NazwIJ . 
operyatia;j opettJql L' robiti;jOll Opis cZlJnnoscL 

rr::rnioty OJxzyrzącbt'. Parametry obróbki d@plnej. PracochłonnoSC 
przestrzeni C" Kate~.1 Czosgl.tq.ICzasp?m*, 

11 I Odpuszczanie ł 

f3 PakoNonie Nktadać do uehIVf/tdH p/O..nowo ostrzami do qóry 

14 'lO". . trzljqotoHać kąpiel do praclj 

15 

ioboc7$ljw zas Jnne CZ/Jnoo4~~ qodz/kqsd 

PlW S 
Ipi&' Nr 13 

Hf6 1 uchi'/!Jt 
60 szWIe 

380 50220 
- 1-1 ---+---~ 

Zanurzae IV kąpieLi grubsze końce piÓr plonoiłO do polortlj 
~ 1 1 I . 1 1 1 I 1 1 1 1 I +---. -~--

I I I dtugoje/ . BorHa nolotu nie pOHinna przekroczyć I I I 

I .J/J . d ' PEłY 5 H f61uchH[jr + 10 . I I I -1-- -- -
oUleglo$c/ 20 mm O ClubkóPł piÓr. piec Hr 13 hak 60szluk 380- 6+10rnm. 50220 

--~j---l 1 I , I j---

Z pieca Nr 13 szgbko przenieśt do wodl} / oZ/~biat 
t--+-l . . wanna H 16 [r ucnHYl . + 1 I---~-

p/onoHo cale pióra . looo-tooO-75O hak 60 sztuK 20·;-30 273mm Woda 
1--1--. 1-- ł-- 1 .-

f--I-I~ M y~~ J1ktadat do Hann!:} I go towot . 1 I:O~7t:O.?5tJ 200 szt. ?O": 100 5.:, 10 min ?~~~~q I I __ I I- ___ ~ 
/8 Suszenie Uktadac na blachę i suszyć . . 1 Suszarka Blach: 200 szt. 100+ 120 10·H5m/IJ. 

--;-- - -- -~ - . ~- -~ -~ -+- I ~~-~--

19 ProstoHon/e ProstoHoC mfotklem; maksljmaLne bicie 0.1 mm . i'~~;~~t:::!J Młotek l I 1 I 
I- I I I I I -+- 1 j - --. 1-- ---

a) THardo.ści 3':' 5 sztuk z kaidego wsadu 
ł l j- 1---. ~ ---

16 I Chlodzeme 

20 1 Kontro[o: 

b) Kształtu 

~2~ t - 10dpuszczan~e_-~ Jpo~~;Z!lC ·-za-b-ie-q-i -7-"'10 -t~ , - I-
.----+ + ----- r--·--

---- - ti l - I --- -+ - , - -1 - -t-

-~-t -j-- -- ~ - ----ł - ~ - t l I I 1- -

Wykonał IJata 5{JIrJwdzil nata Gl · TPchn%q llala Ot. /'Ietawrg !Jata llazem 
PixJJis kaUulaitJra 



W2hr Nr" 
O T ?! Ikh-tr { li l", NozHa c~.5ci 1,:,,~r:,~CZp::i1 NOZHa ~\Iud f M IMO 

'l.;C/Zlol u n 114 Karla technoLogiczna obmlJki cieplnej N/(4 S,uba. 'tlnu.lacl.I;na ·~o- 02 C!jjan9.ł!an/e ąaZOłie ~ 
"7 "7/' • t Ij ~:roy;ante ' ,"-

nt r DI.J.SZClan,e l U 

16 

1,-
~ II) 

'J r -ił- ' -r-- -, 

A 
Cyjanować poNo " A" 

stan materioj" nl7n...J _L"':';'I,_ - , - - , -- r· _CU lAJ1LJUI\4 LU:A'II Uf. 

1'31ZiT.m.. ' HalcOHan~ (pOHięrzchnie nie prZe'i! n:1 
ląone do cI/JanOHama-m/edzIOHQ r: CJI 

I r.,..,i"""K r 

fa 
Warunki Schemat oorQDKI Clepmej 

Operacja N, 8 g f O , , 
!21Jl?octzq' . r 
6 p fU bose ;.;arS[ 

6/) Tirardosc 

'ltv: no/T7Jl.j. mcti.: JIt norrrx;TXilfatxJ./k. l It CZ1?5Ci Ił: rejestr IIlsidal.o Wc 

lJWIN-8f0191 IE-2231 I 1/f~~~.2) I '/1 
KontroLt m~dZljoperaCljjnE'j I Zmianlj. 

r Ai7iJlf Wymagania techmczne lVr l Tresć 
010- 020mm 

dni/( o tW(1l'do$ci 60HRC nie --- - - ł~·-
ah'inien DJfowoc tJoWierzcllni 

lobclaż 5/:.6 I min 750 HVS 
'f Tl1iordOSc I1pYlc/(ersu 50'0 'l O 5 f-- obciqż SKó - 5 HV 

·1- _J 
UrzadZ8nie ' ' 

I • _ I 'ljnno5ci, i I'YIjmio!1j, Opri!ljr&qdow. Parametry. obrotJkl df!plnej. Procochlonnosc 
p/zestrzem !YJ " 
roboczejw '(JZWOIU 'Zb MeU<osc \' Co ' "",.,., cecha t. h'SlJOO , oc. 'ZOs 

~, 
1 z ~rzllstill!tq.1 

Roto-
_ .. --_ .. -

10 

., 
~ 

,5 

<1 
~ ., 
• 

5 

,....,..~,.. 

Ładowanie WSljpac czę.sci naąorqCq tactf i zalodoNać do pieca rYi\- O I z rz sto, 
(jrzonie (Jrzać !:.~~,~E_ ... J Taca 

w;;-1""7 U"" c:n, t::' r JAc t,acf! do komory wstępnej iszl/p,ko Wljsl/pac części lIVanna IKos2 
IClO OlejU rZafadowac nasfeanu wsad) 

K on/mln a$PbOfr~wqrstw(/aPO pietwsl/m ;y~adilifipo każdl/ch nas
t 11 c -3 w.sa aen .sprolfdZlC qrubosc warstw na m'_ 
~~mie , drutu (,sia/10Jo -I>CITJf!7.J.uprzednio 0i7robio'!8gu 
t:;erJJmt:ł razem zJf.sadem /U'O na n",.-ł"'",ID r-~--' ,- ""'.:::;;.;~ 

b Twor, a ' I płerlfszljm wsadzie IpO /(ozC1. nas ~I/y':" 
w5adacn spraWdzać twardosćna kilkv czę' 

pilnikiem wzorcowonqm lUb aparatem j/ick~rsr7 

7 Odtłuszczanie Wljjqc częlci Zw,!nntj OlejOwej i zanurz'lCClo I'oC/ptt:m 
1 Oi:ttfusz( , ,?jqcel. , Wonna I Kosz 

-
Odau.szczanie 

-6az , ~ 
"-~"Iał\ 

Gaz. 
--~:,-pJ.,. 251<.g 850 

, 2,5;;9 8S0 t10 Icomin, 
(120,ztJ nt!--A. • 

I 
_~KIJ I 

(1203zt) m(/~ 80 "P!,e,J" 

SKg 
,( 'J ,<;n.,f) 10min_ 

-.;;-.:-:;--,--- -- - - ----- - ---

I I 8 Ładowonie Załadowoc wsad dopieca PEHI Kosz (~~~jzt) 300 Powietrze 

I I g Grzanie Grzac PE HI KOS2 (lg3izt l 300t2O J~~ .. POl'lietrze 

f O IChłodzenie IH'Iiqć czt;ści zpieca .-.. I - -Tx~;;11(1~~~"ljlolocZ'enia I IPowietrze 

fi IIJr;:.'I.r:S!'L ISpralfdzić twardaśc kilku sztuk wsadu. 

- +- --1 

.. _ .. - . _-,-+----- -

'I I l I I l I I I I "'kom! JOla 5J1O"d2J~ A1b1 I fJł. ~ . lkI1a Gl H!Iduru . lbla; KolbAotaO.' . 
. , ~ 



Prwkł:cxJ lil ' . 

Nr. Nazwa 
~ODe zabiegu 
rąu 

f a.;. 

2 

3 I" 
'7 

4 I", . :. li 

5 ..,. 
. .J !!l 

6 r.;;;,' 

Koda technoloąiczna 
.1.._ :LL· .:. .1 .: 

f7QT'(JDł(/ .... ...,... ._~ 

Opis czilnnasci 

I~ 
" wlej strefie pieca ~~; 

r~4 
11. 

:~!.a..(J~'Je7 sf'rii:' Ifgg~ = rl! 'Vr • .,' 1V,S0c1 ~ 
IneJ<,.,,,,.J~ I;~A 
~~J .... ~~~'Z 'y 1'(.50(;/ do 

<. 
~'L ~;.:,.., 70SiiI' 

; z !!j-8j I~ 

1~I,I:arzaniez izoter- 9 
l'n/cznq przemianą 

lJ(. ,ri ~~ 
1/f 

1 .c~ZG 
kiY' 

I ~ IR-iA' 

.1.. l7ió 

,Im, 

3 

" 
3 

_ .. '""'"',. , 
I ':!!I.~. 

. . 

r--t---+-------+--+--+-+-+--+----ł __ +-_-+ .. 

l 'ata 'tITQ 



p" "kb", III - q Wzń,N,4 
Lok.ro' lIlNił. N02nrJ t:pefr1cji Nr 

Karta technologiczna Hljdziol H4 
ffOrlOwOnte aęsclro!XJtZ. 12. 

gma.?do _obróbki 'iepJ,!ęj OdpuSZCZ częSci rolxxl. IJ 
Nazwo 'norZĘ'o21o ~mólVąll . />tJtetiat l'fateflC1T !Nr. q/([J5ZI2 

frez tlzpieniowlj do rOlvKOW teowljo? 'tIIRgtl SW9 SSC/NJI 
JIt stan rmll?f701U pr2l?d ajlÓMq d@p/nq Ił: IIlIII flC/. Ił: 

Póljabl7jkatLl m;żGrconl? po 2r;rzeHani{j HS ~ 2ó2K8jmrrl P!(H-8XJ22 lWjH-87019 

S2kic 2 UfV2Q/Ę'df71enil?fTl rodtiallriJ.y 5cIPm:rt oIJróiJki cieplnej. 
na dalszą ob,óbxr tt 1220 

-

11$ 
.i=; 85IJ. 

I } ---. 
_ _ o 

:J 1:' S7tl SłO 

M . ~ 
I ~ I ~-f(]0 

--------- _.~-

- Czas 

!V!.liiJotl?k no 5,?Lif:JAlon/e OJ ~!J5 mm nojred 
Nr Nr. NozWlj. 

, 

1= ft~M~ lempe-
ope· izvbie- operaCji Opi.s cz/pnosc/ -"i;ks roWra 
rUL}I. ·gu zobiegow 'C 

mm 
~~ nartowanie .:. 

I CJIZ//qofowa me Ii.oztoplc xapie le solne 51N30SI/630 SH430 
/(aplell .~H960 do temp prac/j. dodac 2"- 410 SH630 . 

5H960 soli 52 H,qrzoc -20min.iwl./brac osad TV ::dnO,.!Jiq/a . ___ . " .__ __ 52H ... 
r- ;<on(;,oLo--

-- Z kqpiell 5H630 I?orto"'/Oc prOblr~ ~10 ze 
~ 

~apte/~SOI,!if!. stali narzęozioNej Zkqpl81i S g60 --+- -
probkę 'ł 10 ze stali 5M8 wtemp1300 

- .-

1--- -. . 1 Cldpuszczac trzY!i!otf7jf~:_ .. -- .. -
J ,"'ak OIVanie Pakować narzędzia w prz;;rz q d'-l 1/1 -f-----

_ _ o 

-T-sze - --- _._-- f------
4 I"Il<.tadac narzędzia d o kqpiell pio- VI/I P{TSS/50 570!<tJ 51116Q 

nawo.~!?)gc pow'!!;;;! zqrzew,/.!.._ .. 
l'q/e -- 'Nkttrdac norzęazlo Go kqp ieli plo-

-_ o - . - -
5 VIII PET35/sa 850!i!O S1I63<J (/OrlO zQnurza!ąc pOWl/z e; zgrzewu -- ---- _. 

- ----- --
l P ie ca PĘT 35j50dopiecci;oEE25j50 r -

6 "lIąrze,vonte (!/t;.erlDSIC .sZI(~anurzac glonowa VJ!! PEE25/5t 1220!1) 511960 
--- -- .-.- _._-

częśc roboczą '. 10mm pamzeJ 
.. --r-----

r----- ----- '!!l! ze iV!!. _ _____ _. 
r - -

7 Chłodzenie Oz/e oiac zaf7u rzaiqc p ionowocafe 
~ PET35/SG 540,lv 5if430 

naizę.dz. ia pO..!'!Y.,ONnaniu Się temp -- r .-----. 
Aqpieli ch1odzqce) oz i ii1?iac wpONle 

' .. - -----

- - - trzu I7le rozpakOłV!lwaC .. ---
S "C frrola (JbserWQ CjGwzro,w;'ji -i"Isz,!stkich 

.s:fu lcPomiar ftvard.Lsztulrl fVsadu .. 

era z To~olill wcia---:;;;e!j;-ac~20/c 5zt 
- . - . --

'1}- --- . -. -
(; j ou5zciacdwu)::rotme 

- - --
{''dpuszame .ccc;'-rtarZ{lC_ zo...ói!liL2il~2 __ .. .-"--- ------ --

g Grzanie zanurza Cc/l,i0 l70WO 0 0 k qp /ell f[ PlT35/50 550!fO 511-/30 cZJ3s0....Pr cu;g c e. --
10 CModlenie Ch10dzic w spokajn '-Im pO!"fletrzu !!L - ----- ------
11 .'1:';C:8 GX:Ji1QC wwoazie 20-:- 30minut !f!. Waf7na 70·100 Wodo 

r--
12 I\ ,:n~(~/::J. - 0 17)10.' 1Na rdosci ,fjerw5z~ sztu /(/ 

- .-- - . __ .. ~.- z wsad" oraz laso ," .', 07. sz fl1 na o~ar -
'?o ; ',-; ve :la- j W5z'l.s1ICICh pozosta 'leli 
r r:: :; p omoc'! p;/mka 



~y ,...,. 

Warunki kOfJtro/i mią{ipjoperacljjnęj Zmio(llj. 

Nr T<odzaj % Aparat 
, ZIJlJJe- JxxiJma K!rlr )wntr. Hljmaąania tlX:hnta nB Nr T!esc 

-gu. i p FZljl2QG 

2 Pom/O/ IHardrJii; Aparat T/'(ardoSc ~m~ppwino~~ 
Vicl<erso rinie/szo fliz. '7OKS ,,"",odl/łtK, 

-_ .--_. . -

8 ~serw 'iiiiokCJ,io 100 ~arat - '!Ci powni€! jio~m;;oti;cf:fslii~ 
miar lwordoSci 20 oc/orBlla rtidtcpniel?i rrżemrr. Tmn 5e 

- -, - .. ' --- pO/VInna wljnosiC- -- - -
--- f--- - -

min 62HRC ---- .. _-c- -

/'J P17miar trra/doSil 30 lip nxkiit. ra.,)zl/mi!!-<Jim odpuszczaniu 
,-

la?serw. rrzro/(owa -/00 Pilnik wzor- rr'n62ł1RC: ptlmK otward62ł1Rc -
Cowany ~~lt7men ptforrac ostrz,! , 

~a 1J1iff.c41~7/e może bile 

CzaSlj gri'anla i wiE/kosd wsodów w zo/pznosci od WlJfT7tC1rriw n(Yr2fdzi Pracod1łonno5l 

Nr. SIjfTlIXJJ. 6łtYr/ł 1-5;iP J1(Xk.rzanie If-pe JXXi)IZOnil! hł,t;f2!lniP tą , tp . 
OfX?tPcji nar .?I/'d2. ~. fJZt. Wielkai Czas fielf@i Czas Ił'le/.łoii C2(JS, tqczme łqczme 

Wbiequ 
-, 

Kq_ (~ wsadu selc ~l/If;j5z.. rpJz/kI/sd mm wsa:11i. min wsfX1U mm. 

- - . 

H2 4;i12 
.-

3A.'I:: 
----- . _._- -- - ._-

f FRgB 15,80 003 ok 3,7 ok2.B 1<.112 55 
iha l< 80SZe 60s<t 20szt --- -- - - -- --- - --

.rfRg 10 18'83 0.0.5 .'f3 <tx/'!3 ~4. 3 3, 113 ok 3,3 / x :i ... ~ 65 
Iha K 60szt ~t. 155L7 

~. 1--- 4' tl4 -~--4: 7 
- ------

.VfRg 12 21>97 0085 1f4 3<H4 lok 3,7 Ix 1f4 70 I haK 40szt 3Jszf 10szt. t-- - --- ~---- ';AHS ~~5.3 
-.- -- --

NfRg14 ZM02 0,12 , ;:) 3'1t5 iok.4,O IxH5 80 i !lak 32szt 24su 8S2t 

~ 
1-- -- - - _._- -. - --_. 

si' f-- . -c:; -- -- -- -_._- - .. - .-

.VfRg18 30' :28 025 H7 .;, .n ok. 6.3 3~ .'17 ok 4.8 11'1i7 95 
~ i haK 2452t 785lt 6 szt 

~ . -

~6<1.3s 
f---- .. Hr' - --- -. t:: NFRg22 0.4 ;" H8 IoH.7 3~I/P ok 7.3 !.H8 145 

~ 
i hak 165Zt !ZSl! 4:;2t 1-- ----1 - . _._ .. 
719 ' 4; -iiF ~lOf 3AI19 --

NfRg28 18'7~ 07 lok 8, D { '#9 160 .~ i hoi( Bsa. 65Zt. 2Slt -::: --- f--- .. 
tj NfRg 36 60,!ga 15 hak 4sd. lok 13,3 3sz1 ok 10.0 1sz1. 200 \~ 

. - 1-- - -

"" .<;) 

/IIfRg8 H2 K; 
-_.- ------

i hak ::.- 55mil/l>{ 
- S! ----t--.-= N')- :VF/?g IO f/ 3 ~i 55mifl,2 

"- i ho~ 

" NfRg12 H4 ~ .~ CI) 55/lK1/l2 & -c=,-
iI/ak ---- ~::,. 
l/f' I:. 

._- >'1 ~ --- - - - .. -
NfRg14 

1 'la --.'S 55mw.2 
- ,-- - - -,:Oj 

t\) ~~ .~ 

NfRg 18 ~ 1/7 ~.~ ~.i?,2 
-- ---

I::l i hak . 
tJ NfRg22 i X~.t: 

.ll ", 

~2 
--- - --

~ 
;;IU ..::. 

~ IVfRg28 lig 

&.~ ~~ 
----- - --

~ . i hak 

~ NfRg36 ha l< . \.J '{i5mht2 
---~ 

,~ 

Ittjkonol lbta SplUM1?, lklta 61 Tl!C'hmbą lb.ia BlIfećaLun; lbta Jroj.v.r Ira: ' 

. 



wzor nr.2 P!Zi.;Mad IV 
.:ę-zęl Nazwa części Cfęzar czę5cl kg ft operacji Z,;łlad [Zt1N2D Karła fechnoloqicZlJO oIJlÓó/(i ciepklei 

114 zM-54 Palec 0,1 
'r . U5za 

rtlJ5Z 

f/E 
52i/c I r;MJ1'/JB MJmiallj .? uW2fj/('anietllBm 51an materia/li przed obrOMq .:-ieplną . 

nLlddatf,jw na dal.5"q obtóblrę. StaL walcowana w stanie ulepsloflqm c/eplm~ 
Zmlonlj 

__ -----,--------1 l --- ~ ------~ . __ o --to. 1 ~ 
~ 

Schemat obróbki CleplnEJj 
operacji Nr 3.6. 

820- 950 
Tresc ~o l Nr I JJOdois 

Lo- ~ 

I1brunkl kontroli męd2yoperacljjnej 

, . I ROd2Q/bada~.r%KontmUIAparał kontroli Wljmaganra techniczne 1-
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