Przedmiot badania rynku: 

Piec do hartowania próżniowego, dostawa, instalacja i uruchomienie.

1. Przeznaczenie
· Hartowanie beznalotowe 
· stale narzędziowe do pracy na gorąco takie jak: NC10, NCLV, NC11LV 
· stale narzędziowe do pracy na zimno takie jak: WCL, WNL
· stale szybkotnące takie jak:  SW7M , SW18
· Wyżarzanie beznalotowe

· Odpuszczanie 

· Odgazowanie

· Przesycanie 
2. Temperatura pracy minimum 1200OC.
3. Załadunek pieca w pozycji poziomej.
4. Przestrzeń robocza ømin 700 mm Lmin 1200 mm.
5. Chłodzenie w atmosferze gazów ochronnych i nadciśnieniu.

6. System sterowania procesem na piecu.
7. Pełna parametryzacja procesów obróbki cieplnej, rejestracja parametrów, programowalność
8. System nadrzędny sterowania piecem jednokierunkowy (dwukierunkowy w opcji).
9. Wizualizacja zachodzących zdarzeń i alarmów
10. Urządzenie wykonane wg norm AMS 2750E w klasie II
11. Oprzyrządowanie pieca typ „A”.

12. Kosz załadunkowy siatkowy jednopoziomowy 1szt
Osoba do kontaktów merytorycznych: 

Marek Sikora
Kierownik Wydziału Usług Przemysłowych
tel: +48 14 63 06 432, 601 808 073

e-mail: marek.sikora@zmt.tarnow.pl
