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Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
R.1 |Rezultat 1: Karta technologiczna obrobki cieplno-chemicznej — tabelal
W fabeli 1 wpisano:
R.1.1 Gatunek materiatu: 20MnCr5
R.1.2  |Wielkos¢ wsadu, ilos¢ sztuk /1 cykl pracy pieca: 120 sztuk
R.1.3  |Giebokosé naweglania: 1,5 mm
R.1.4 |Temperatura naweglania: 900°C
R.1.5 |Temperatura hartowania: 800°C lub 780°C+820°C
R.1.6 |Czas nagrzewania przed naweglaniem: 90 minut
R.1.7  |Czas naweglania: 10 godzin
RIS [ oo Pova o T i Doy Taw Prot Sl Ry ooy Ronoromwy Ty Py o« smmosery
R.1.9 |Rodzaj urzadzenia do chiodzenia: SQ500
R.2 ]Hezultat 2: Karta technologiczna obrobki cieplno-chemicznej - tabela 2
W fabeli 2 wpisano:
W kolumnie Nazwa zabiegu wypetniono co najmniej 4 komarki sposrod 5 wpisujac w kolejnosci
R.2.1 technologicznej: przygotowanie wsadu, zatadunek wsadu, nagrzewanie, podchtadzanie i
wychtadzanie, wytadunek wsadu
W kolumnie Urzadzenie/oprzyrzadowanie w wierszu dotyczacym przygotowania lub/i zatadunku
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wsadu : stelaz do pieca SQ-340
R.2.3 W kolumnie Osrodek/atmosfera przy nagrzewaniu do naweglania: Endo 8 m*/h
R.2.4 W kolumnie Osrodek/atmosfera przy naweglaniu: Endo 8 mé/h
R.2.5 W kolumnie Osrodek/atmosfera przy naweglaniu: metan 0,6 m3/h
R.2.6 W kolumnie Osrodek/atmosfera przy naweglaniu: metan 0,2 m3/h
R.2.7 W kolumnie Osrodek/atmosfera przy podchiadzaniu i wychtadzaniu: amoniak 0,1 m%h
R.2.8 W kolumnie Osrodek/atmosfera przy hartowaniu: olej OH180
R29 W kolumnie Czas trwania zabiegu/przeptywu czynnika przy naweglaniu metanem: 0,6 m3h - 420
Jmin
R.210 W kolumnie Czas frwania zabiegu przeptywu czynnika przy naweglaniu metanem: 0,2 m3'h -180
min lub 3 h
|Rezultat 3: Wykaz sprzetu i warunkow do przeprowadzenia badan kontrolnych procesu
R.3 obrabki ciepno-chemicznej - tabela 3
Tabela 3 zawiera zapisy:
Rodzaj badari: Kontrola twardosci warsiwy powierzchniowej - zapisano
R.3.1 Symbaol twardosci: HRC
R.3.2  |Wymagana wartos¢: 60+1 lub 601 HRC
R.3.3 |Rodzaj urzadzenia do badania twardosci warstwy: twardosciomierz Rockwella
R.3.4 |Rodzaj wgtebnika: stozek diamentowy
R.3.5 ||_O§C wyrobow badanych w 1 cyklu procesu: 12 sztuk
Rodzaj badarni: Kontrola glebokosci warstwy naweglonej - zapisano
R.3.6  |Rodzaj urzadzenia do badania grubosci warstwy: EPITYP I
R.3.7 |Wymagana grubosc warstwy: 1,5 mm
R.3.8 llos¢ wyrobow badanych w 1 cyklu procesu: 2 sztuki
R4 |Hezultat 4: Uzyteczny czas pracy piecow stosowanych w procesie obrabki cieplno-
i chemicznej — tabela 4
W tabeli 4 wpisano:
R.4.1  |llo$é cykli przy realizacji zaméwienia: 8
R.4.2 |JUzyteczny czas pracy pieca w 1 cyklu procesu: 13 godzin
R.4.3 IU:Zyleczny czas pracy pieca przy realizacji zamowienia: 104 godziny
R5 Rezultat 5: Zapotrzebowanie na czynniki gazowe przy prowadzeniu obrobki cieplno-
chemicznej —tabela 5
W tabeli 5 wpisano:
R.5.1 Atmosfera Endo: ilo$¢ czynnika niezbedna w 1 cyklu procesu: 104 m?
R.5.2 JAtmosfera Endo: ilos¢ czynnika niezbedna do realizacji calego zamowienia: 832 m?
R.5.3 |CH,ilo$¢ czynnika niezbedna w 1 cyklu procesu: 4,8 m?
R.54 |CH,:ilos¢ czynnika niezbgdna do realizacji calego zamowienia: 38,4 m®
R55 |NH3: ilogé czynnika niezbedna w 1 cyklu procesu: 0,15 m?
R5.6 INH;;: ilos¢ czynnika niezbedna do realizacji calego zamowienia: 1,2 m?




