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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wzory kart
technologicznych obroébki cieplnej.

1.2. Zakres normy. Norma obejmuje cztery zalecane wzo-
ry kart technologicznych obroébki cieplnej i cieplno-che-
miczne]j cz¢sci maszyn, cze8cli konstrukcyjnych i narzedzi
grzanych w piecach hartowniocgych,w piecach z atmosferg re-
gulowana,w solach hartowniczych, prgdami wielkie]j czesto-
tliwosci i piomieniowo.

2. WZORY KART TECHNOLOGICZIYCH OBROBKI CIEPLNEJ

2.1. Format kart technologicznych obrdébki cieplnej,
Karty technologiczne obrébki cieplnej wzér nr 1 i nr 2 sg

wykonane w formacie A3,przy czym mogg byé wkiladane do al-
bumu w formacie A4, po zloZeniu w miejscach oznaczonych

przerywang linig na marginesie gérnym i dolnym karty.Wzoér +
nr 3 i nr 4 jest wykonany w formacie A4,

2.2. Zastosowanie wzoréw kart technologicznych obrobki
cieplnej.

Wzér nr 1 ~jest przeznaczony do szczegdlowego opracowania
technologii obroébki cieplnej,wzglednie ciepl- ;
no-chemicznej cze8ci maszyn, czesSci konstruk-
cyjnych i narzedzi produkowanych seryjnie lub
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Wzoér nr 2 - jest przeznaczony do opracowywania technologii
obrébki cieplnej czeéci maszyn, czesScl konse
trukcyjnych 1 narzedzi grzanych pradami wiel-
kiej czestotliwosci wzglednie grzangjch piomie-
niowo.

Wzér nr 3 - jest przeznaczony do uproszczonego opracowania
technologii obrébki cieplnej czeSci maszyn,
czeSci konstrukcyjnych i narzedzi produkowa-—
nych w niewielkich ilosciach na przykiad dla
robét remontowych, dla ktérych  opracowanie
szczegdlowych technologii jest zbyt kosztowne
Wz6r ten moze byé réwniez wykorzystany do po-
jedyhczych operacji o matej liczbie zabiegéw
na przykiad: odpuszozanie spregzyn z drutu pa-
tentowanego lub wyzarzanie odprgzajgce spraw-
dzianéw itp.

Wzér nr 4 - jest przeznaczony do opracowania technologii
obrébki cieplnej wzglednie cieplno-chemiczne]
narzedzi tego samego rodzaju'rézniqcych sie
wymiarami.

2.3.Wskazbdwki dotyczace stosowania wzordw kart techno-—

logicznyche

Wzory kart technologicznych obrébki cieplnej s3g przez-—
naczone do opracowywania jednej lub kilku operacji obrébe
ki cieplnej bezposrednio po sobie nastepujacych. W przy-
padku, jeéli obrobka cieplna sktada sie z kilku opera-
¢ji jak: wyzarzanie, hartowanie, pierwsze 1 drugie od~-
puszczanie a miedzy poszczegdlnyml operacjami wystepu-
je obrébka mechaniczna na przykiad miedzy wyzarzaniem i
hartowsniem,wtedy operacje wyZarzania nalezy opracowaé na
Jednej karcie technologicznej,zas pozostate operacje obro-
bki cieplnej po sobie nastgpujgces hartowanie oraz pierw
sze 1 drugie odpuszczanie mozg by¢ opracowane razem na
drugiej karcie technologicznej. ﬁ

Na jednej karcie technologicznej wzér nr 1,nr 2 1 nr 3
nalezy opracowywaé proces obrobki cieplnej jednej cz®bci-
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lub jednego typu narzedzia o© okreslonych wymiarach, wy-
konanege z okreslonego materiaiu.

R

Na karcie technologicznej wzor nr 4 naleizy opracowywal
technolozie obrobki cieplnej Jjednego typu narzedzie o réi-

Foy b 52

nych wymiarach.
% PRZYKLADY OPRACOWANIA TECHNOLOGII OBROBKI CIEFLNEJ

3.1, Sposdéb opracowania technologil obroébki cieplinej

Po ustaleniu wiasciwego wzoru karty technologicznej wg
wskazdéwek podanych w punkcie 2 nalezy opracowad proces
technologiczny w sposdb szczegdiowy 1 wyczerpujacy tak,
aby nawet mniej wykwalifikowany rzemieslnik 1 mégi dobrzer
wykona¢ dang operacjea

Na karcie technologicznej powinny byé podane:

-~ dane dokumentacyjne jak: nazwa czesci lub narzedzia,
nr czeéci, nr sprzetu, nr rysunku, nazwa 1 numer operacji

nr arkusza.

- dane materialowe jak:gatunek materialu,nr normy hut-
niczej, sposéb wytwarzania wzglednie stan materiastu przed
obrébkg cieplng /np. walcowany, kuty, ulepszony/,

~ dane technologiczne jak:* odreczny szkic czebci z
uwzgzlgdnieniem gloéwnych wymiardéw i naddatkéw na dalszsg
obrobke¢ mechaniczng, szczegblowy kolejny przebieg zabie-
goéw 1 czynnosci, zasadnicze parametry obrobki/temperatury
i czasy grzania oraz chiodzenia liczone od momentu zatado-
wania, wzglednie od dojscia wsadu przyjetej temperatury -
urzgdzenia/,przyrzgdy i uchwyty,cérodki grzejne i chlodzg
ce, wielkosé wsaddw, sposdb i warunki konbtroli miedzyope-
racyjneje

Oprocz zasadniczych czasédw grzania i chiodzenia przewi-
dziano w kartach technologicznych rubryke praccchlonno$ci
na jedns sztuke¢ lub na Jjeden kilogram dla celdéw planowa-
nia 1 kalkulacji. Technologia obrdébki cieplnej opracowana
Po raz pierwszy w odniesieniu do danej operacji powinna
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byé traktowana jako wstepna, obowigzujaca dla partii préb-
nych.

Po naniesieniu ewentualnych zmian i poprawek’opracowa-'
nych w wyniku obserwacji i badan partii prébnych,technolo-
gia powinna byé uznana za obowigzujgcg.W zwigzku z tym ka-
rty technologiczne nalezy opatrzyé stemplem: technologia
stata wzglednie uruchomieniowa. Technologie obrdébki ciepl-
nej narzedzi skrawajgcych ze stali szybkotngcych i wysoko
stopowych produkowanych masowo lub w duzych seriach nale-
zy opracowywaé dla danego gatunku i wytopu stali. W przy-
padku zmiany wytopu nalezy nanies$sé¢ poprawki odnoénie tem-
peratur i czasdw procesu.

3.2. Przyktady opracowania kart technologicznych.

Przyktad I.

W przykladzie pierwszym podano przebieg technologii ob-
rébki cieplnej pidéra wrzeciona do maszyny przedzalniczej
opracowany na karcie technologicznej - wzdér nr 1.

Przyktad obejmuje: hartowanie i niskie odpuszczanie ca-
tych piér, srednie odpuszczanie grubszych kohcédw pidr i
niskie odpuszczanie calych pidér po prostowaniu,

Nastepna operacja jest zgrubne szlifowanie, po ktorym
piéro poddane jest powtoérnie niskiemu odpuszczaniu. Tech-
nologia niskiego odpuszczania /mala liczba zabiegéw/ moze
byé opracowana na karcie - wzdér nr 3,

Przykiad II.
W przykladzie drugim podano przebieg technologiczny

cyjanowania gazowego konca Sruby regulacyjnej i bezposred-
niego hartowania po cyjanowaniu oraz odpuszczanie, opraco-
wany na karcie technologicznej wzér nr 1.

Proces grzania i chiodzenia odbywa sie w elektrycznym
piecu komorowym typu PEEK-0 z dostawiong do niego specjal-
ng komorag wstepna’uniemozliwiajaca dostep powietrza w cza-
sie procesu,
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Przyktad ITI1,
W przykladzie trzecim podano przebieg technologiczny

obrébki cieplnej frezbé4w trzpieniowych do rowkdéw T-owych,
Do opracowania technologlii wyzarzania z izotermiczng prze.
miang po zgrzewaniu czesci roboczej ze stali szybkotngcej
z czgsScig chwytowg ze stali weglowej uzyto karty technolo.
gicznej - wzér nr 3, ze wzgledu na maltg liczbg zabiegdéw
te,) operacji. Wstepne operacje hartowania i odpuszczania
opracowano na karcie technologicznej - wzér nr 4,umozli-
wiajgcy podanie technologii dla szeregu typowielkosci na-
rzedzia.

Przykiad IV.

W przykiadzie czwartym podano przebieg techmnologiczny
obrébki cieplnej palca do éniwomlocarni,wygréewanego do
hartowania prgdami wielkiej czestotliwosci i odpuszczane-
go w piecu elektrycznym typu "Homo". Operacje hartowania
indukcyjnego opracowano na karcie technologicznej - wzbr
ny 2.

Cdpuszczanie po hartowaniu, z uwagi na matg liczbe za-
biegdw opracowano na karcie technologicznei wzdér nr 3.

Uwagza: DPodane przykiady I - IV nalezy traktowaé Jjako
opracowanie orientacyjne, wskazujgce w jaki sposdéb nalezy
prawidiowo opracowywaé¢ karte. W zaleznosci od dysponowa-
nych urzgdzen i lokalnych warunkéw zaktadu omawiane w kar-
tach przebiegi technologiczne obrébki cieplnej mogag byé
odmienne.

KEKoniec
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