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Firma Hartownia Sp. z 0. 0. juz od 30 lat
zajmuije sie obrobka cieplna stali, zeliwa
oraz stopéw metali niezelaznych.

Hartownie wyposazono w nowocze-
sne piece do obrébki w prézni oraz w
atmosferach regulowanych.

Gtéwne kierunki dziatalnosci firmy to
hartowanie i naweglanie stali w opar-
ciu o nowoczesne technologie w eks-
presowych terminach.

Firma znajduje sie w todzi, czyli w central-
nej Polsce. Przyjmujemy zlecenia obrébki ciepl-
nej Waszych wyrobéw. Powierzone nam zlece-
nia wykonujemy szybko i bardzo solidnie, co jest
dewiza naszej firmy.

Wykonujemy nastepujace ustugi:

- Obrébke cieplna stali:
+ szybkotnacych,
* narzedziowych,
+ konstrukcyjnych,

- Naweglanie stali w atmosferach regulo-
wanych;

- Obrobke cieplng stopéw metali niezelaznych.

Hartownia Sp. z 0. 0. posiada nowo
uruchomiong lini¢ z atmosferg endo-
termiczng gotowa do obstugi Paristwa
wysokowolumenowych zlecef harto-
wania, odpuszczania i naweglania oraz
nowy piec prézniowy do hartowania
stali narzedziowych o gabarytach:
900 szer. x 800 wys. x 1830 df. [mm]!

W chwili obecnej mozemy hartowaé kazdy ga-
tunek stali:

- Hartowanie w temperaturze do 1300°C

w piecu prézniowym RVFOQ424.

W piecu mieszcza sie detale o maksymal-
nych gabarytach 900x600x450 mm i ciezarze
do 400 kg, co umozliwia obrobienie w jednym
procesie technologicznym duzego wsadu,
a tym samym pozwala osiagna¢ wymierne

oszczednosci czasu i kosztéw w przypadku
duzej iloéci matych detali. Chtodzenie odbywa Fot. Przykfadowe detale poddane obrébce cieplnej w firmie HARTOWNIA Sp. z o. o.

sie w oleju lub azocie. (Zrédto. Hartownia)
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Ponadto mozemy przeprowadzi¢ obrébke cieplng w piecu z regulowana atmos-
ferg endotermiczng (propan i powietrze), w temperaturze do 1000°C. Umozliwia
nam to piec przelotowy TFQ 2EM, ktéry pozwala na obrébke detali o maksymalnych
gabarytach 600x380x280 mm i wadze do 150 kg.

- Odpuszczanie w temp. do 700°C w piecu prézniowym VDFC 413.

W piecu mieszczg sie detale o maksymalnych gabarytach 900x600x450 mm
i ciezarze do 400 kg, co umozliwia obrobienie w jednym procesie technologicznym
duzego wsadu oraz pozwala osiggnac wymierne oszczednosci czasu i kosztéw w przy-
padku duzej ilodci matych detali. Chtodzenie odbywa sie w oleju lub azocie.

Przeprowadzamy takze odpuszczanie w temp. do 700°C w piecu DLR 2EM a
takze w DLR 4EM. Obydwa piece pozwalajg na obrébke detali o maksymalnych ga-
barytach 600x380x280 mm i ciezarze do 150 kg, jak tez o wymiarach 900x600x450
mm i ciezarze do 350 kg.

Jest to proces polegajacy na wygrzewaniu materiatu w zdefiniowanej tempera-
turze, a nastepnie na jego ochtodzeniu w tempie umozliwiajgcym otrzymanie struk-
tury zblizonej do stanu rownowagi. Pozwala to na poprawienie warunkéw skrawa-
nia materiatu, plastycznoici przy ttoczeniu na zimno, poprawe struktury, redukcje
naprezen bedacych wynikiem np. spawania czy zgniotu.

Przeprowadzamy wyzarzanie wszystkich rodzajéw, a umozliwia nam to piec
przelotowy TFQ 2EM.

Proces utwardzania dyspersyjnego polega na przesycaniu czyli nagrzaniu stopu
do okreslonej temperatury, dla ktérej wydzielana faza przechodzi do roztworu sta-
tego, wygrzewaniu w tej temperaturze i kolejno chtodzeniu, jako efekt otrzymujemy
zatrzymanie rozpuszczonego skfadnika w roztworze statym przesyconym. Nastep-
nie wykonujemy proces starzenia polegajacy na podgrzaniu przesyconego stopu do
temperatury ponizej granicy rozpuszczalnosci, wygrzaniu w tej temperaturze i po-
wolnym studzeniu materiatu.

Przeprowadzamy réwniez przesycanie i starzenie stopdw aluminium oraz stali
typu ,maraging” w piecu DLR 2EM i DLR 4EM. Obydwa piece pozwalajg na obrébke
detali 0 maksymalnych gabarytach 600x380x280 mm i ciezarze do 150 kg tudziez
900x600x450 mm i ciezarze do 350 kg.

Utwardzanie dyspersyjne ma na celu zwiekszenie wytrzymatosci obrabianych
materiatow.

Proces polegajacy na wprowadzaniu wegla do warstwy wierzchniej materiatu
stalowego, w wyniku czego otrzymujemy twarda i mato Scieralng warstwe wierzch-
nia, przy jednoczesnym podtrzymaniu elastycznych i ciagliwych wewnetrznych
warstw materiatu, jako wynik hartowania detali po naweglaniu. Naweglane detale
powinny mie¢ wolng od tlenkéw lub zgorzeliny powierzchnie, aby absorbcja wegla
nastepowata na czystej stali.

Naweglanie przeprowadzamy w piecu z regulowang atmosferg endotermicz-
na (propan i powietrze) w temperaturze do 1000°C. Umozliwia nam to z kolei piec
przelotowy TFQ 2EM.

Posiadany przez nasza firme park maszynowy oraz wyposazenie pozwalaja
na realizacje szerokiego spektrum rodzajéw obrébki cieplnej i cieplno-chemicznej.
Wsrdd naszych urzadzen znajdujg sie m.in. dwa nowoczesne piece prézniowe, jak
tez piece do pracy w atmosferach endotermicznych.

Takie wyposazenie hartowni i oferowane ustugi pozwalajg na petne zaspokoje-
nie potrzeb wiekszosci narzedziowni, czy zaktadéw produkcyjnych w wielu branzach.

Zapraszamy do wspotpracy!
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Fot. Kregi stalowe poddane obrébce w piecach Hartowni.
(Zrédfo. Hartownia)
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