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Spos6b ogniowego powlekania metalami lub stopami metali
p6ifabrykatéw i/lub wyrobéw metalowych,
zwlaszcza wydtuzonych i urzadzenie do ogniowego powlekania
metalami lub stopami metali pétfabrykatéw i/lub wyrobdw metalowych,
zwtaszcza wydtuzonych

)

Przedmiotem wynalazku jest sposéb ogninwego powlekania metalami lub stopami metali potfabrykatéw
i/lub wyrobéw metalowych, zwtaszcza wydtuzonych i urza dzenie do ogniowego powlekania metalami lub stopa-
mi metali péHabrykatéw i/lub wyrobdw metalowych, zwlaszcza wydtuzony ch.

Znany sposéb ogniowego powlekania metalami lub stopami metali p6ifabrykatéw i/lub wyrobéw metalo-
wyeh, zwlaszcza wydluzonych, polega na tym, ze oczyszczone na drodze kolejno po sobie nastgpujacych
operagji_utleniania i redukgji przy 2astosowaniu obrébki cieplnej lub oczyszczone nz drodze chemicznej pétfabry-
katy i/lub wyroby metalowe pokrywa si¢ topnikiem, po czym suszy si¢ w temperaturze nie wyzszej od tempera- ‘
tury rozkladu topnika, ktdra jest znacznie nizsza od temperatury topnienia materiatu powlekajjcego. Nastgpnie
péifabrykaty i/lub wyroby metalowe o temperaturze suszenia lub nizszej zanurza sig pionowo w kapieli powleka-
jacej zawartej w tyglu lub wprowadza si¢ pod katem do wanny z kapiela powlekiquca i naktada sie powtok¢
dyfuzyjng. Wada tego sposobu jest wprowadzanie poifabrykatow i/lub wyrobéw metalowych poprzez odkryts
powie'r;_dmig lustra kapieli powlekajgcej zawartej w tyglu. Mianowioie na powierzchni kapieli powlekajacej gro-

~ marlzg si¢ tlenki i inne zanieczyszczenia w postaci osadu, utrudniajace proces zwilzania powlekany ch powierzchni

czysty kipiela powlekajaca. Gromadzenie sig tlenkSw iosadow na powierzchni kapieli powlekajacej sprzyja
wy chwytywaniu przez powlekane powierzchnie czastek osadu i tlenkéw z powierzchni kgpieli powlekajacej. W re-
zultacie tworzq si¢ rzadzizny, pgcherze gazowe i narosty wystepujace w uzyskanej warstwie powloki, obnizajgce
jej pngczepnoéé, szczelno$¢ i trwatodé. Inng niedogodnoscig znanego sposobu jest intensywne zanieczyszczanie
sip kapieli powlekajacej, spowodowane przez szereg czynnikéw zwizzanych migdzy innymi z duza powierzchnig
styku kapieli powlekajacej ze $ciankami szybko zuzywajacego si¢ tygia i groinadzenie sig szlaki na jego dnie. A
Znane urzadzenie do ogniowego powlekania metalami lub stopanu metali péifabrykatéw i/lub wyrobéw
’r_netalowych, zwlaszcza wydtuzonych, stanowi piec podzielony na sekcie, w ktérym jest umieszczony jednolity
"lub skladajgcy si¢ z segmentow tygiel otoczony urzadzeniem grzsinym pieca. Wada urzadzenia jest pgcznienie
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i wybrzuszanie si¢ tygla pod wptywem wysokiej temperatury kapieli powlekajacej oraz wysoklego cisnienia
wywieranego na Scianki wysokiego tygla w okolicach: jego dna. Ujemnq cechg znanego urzadzenia jest takze
znaczny koszt eksploatacji urzadzenia spowodowany koniecznoscia czestej wymiany szybko zuzywajacego sig
tygla i znajdujacej si¢ w nim kapieli powlekajacej oraz znaczne straty cieplne wystepujace w przebiegu procesu
powlekania.
Spesdb wedtug wynalazku polega na tym, ze oczyszczone dowolnym sposobem pétfabrykaty i/lub wyroby
" metalowe, korzystnie wczedniej nagrzane do temperatury wyzszej od temperatury topnienia materiatu powlekaja-
ego, wygrzewa si¢ w temperaturze wyzszej od temperatury topnienia materiatu powlekajacego, w obecnosci
atmosfery ochronnej, korzystnie redukujacej, a nastgpnie zalewa si¢ od dotu kapiela powlekajaca w ilosci zapew-
niajgcej w zaleznosci od potrzeb czesciowe lub catkowite zanurzenie p6ifabrykatéw i/lub wyroboéw metalowych
- i wytrzymuije si¢ w tej kapieli powlekajacej przez czas konieczny do wytworzenia powtoki dyfuzyjnej na powie-
rzchni péHabrykatSw i/lub wyrobéw metalowych. Korzystnie jest, jezeli péifabrykaty i/lub wyroby métalowe
zalewa si¢ kapielg powlekajacy przez zasysanie tej kapieli powlekajacej pod wptywem podcisnienia wytwarzanego
w przestrzeni otaczajacej pétfabrykaty i/lub wyroby metalowe i narastajacego az do zalania péifabrykatéw i/lub
_ wyrobéw metalowych kapiela pcwlekajacg w ilosci zapewniajacej w zaleznosci od potrzeb czg Sciowe lub catkowi-
- te zanurzenie pSifabrykatéw i/lub wyrobéw metalowych. Korzystnie jest réwniez, jezeli przed zalaniem pétfa-
brykatéw iflub wyrobéw metalowych kapielg powlekajacag wytwarza si¢ w przestrzeni otaczajgcej pétfabrykaty
i/lub wyroby metalowe stan podcisnienia, korzystnie wysokiej prozni, i w tym stanie p6ifabrykaty i/lub wyroby
metalowe zalewa si¢ kapiela powlekajaca przez zassanie tej kapieli powlekajacej pod wptywem podcifnienia
- wytworzonego w przestrzeni otaczajacej p6ifabrykaty i/lub wyroby metalowe, przy czym korzystniej jest, jezeli
podczas zasysania kapieli powlekajacej te kapiel powlekajaca dodatkowo wtlacza si¢ do przestrzeni otaczajgcej
potfabrykaty i/lub wyroby metalowe. Korzystnie jest takze, jezeli pétfabrykaty i/lub wyroby metalowe zalewa
sig kapiela powlekajacy tylko przez wttaczanie tej kqplell powlekajacej do przestrzeni otaczdjacej potfabrykaty
i/lub wyroby metalowe.

Urzgdzenie wedtug wynalazku ma komore roboczg, otoczong przez urzadzenie grzejne i umieszczong nad
tyglem z kgpiela powlekajacy, znajdujacym si¢ w piecu osadzonym na podnosniku, przy czym do dolnej czesci
komory roboczej jest podtaczona jednym koricem rura zanurzona drugim, swobodnym koticem w kapieli powle-
kajacej zawartej w tyglu. Urzadzenie wedtug wynalazku ma réwniez rurke zagigta na jednym koticu i petgczong
drugim koticem poprzez zawdr z generatorem atmosfery ochronnej, wktadang zagieta czescia do wnetrza rury
tak, aby po wtozeniu wylot rurki znajdowat si¢ wewnatrz rury, korzystnie nad lustrem kapieli powlekajacej
zawartej wtyglu, a wyjmowana na zewnatrz pieca, zwlaszcza przed jego podniesieniem z dolnego potozenia
roboczego w gdérne potozZenie robocze, na okres zalewania komory raboczej kapielg powlekajgcg. Gorna czeéé
komory roboczej, nie zalewana przez kapiel powlekajaca, jest polaczona poprzez zawdr z urzgdzeniem odprowa-
dzajgcym atmosferg ochronng i zanieczyszczenia gazowe oraz poprzez zawdr z generatorem atmosfery ochronne;j_
jak réwniez poprzez zawor z wytwornicg prézni ijest wyposazona w urzadzenie wytwarzajace kurtyne plomie-
niowg, przy czym komora robocza jest zamknieta proznioszczelnie pokrywa zakrywajgcg otwor zaladowczy
* wgdmej czgsci komory roboczej. Korzystnie jest, jezeli podnosnik jest umieszczony przesuwnie na prowadni-
cach.

Alternatywne rozwigzanie urzadzenia wedtug wynalazku ma komore roboczg, otoczong przez urzgdzenie
grzejne i umieszczong nad tyglem z kapiela powlekajaca, znajdujacym si¢ w piecu osadzonym na podnosniku,
przy czym do dolnej czg$ci komory roboczej, ktdra to czg$¢ posiada kotnierz, jest podtgczona jednym koricem
rura zanurzona drugim, swobodnym koricem w kapieli powlekajgcej zawartej w tyglu, a gérna czesé korpusu
pieca posiada réwniez kotnierz tgczacy si¢ préznioszczelnie z kolnierzem komory roboczej w gérnym potozeniu
roboczym pieca. Alternatywne rozwigzanie urzadzenia wedtug wynalazku ma réwniez rurke zagigta na ]ednym
koricu.i potgczong drugim-koricem poprzez zawor z generatorem atmosfery ochronnej, wktadang zagiets cze Scig
do wngtrza rury tak, aby po wlozeniu wylot rurki znajdowat si¢ wewnatrz rury, korzystnie nad lustrem kapieli
powlekajgcej zawartej w tyglu, a wyjmowang na zewnatrz pieca, zwtaszcza przed jego podniesieniem z dolnego
potoZenia roboczego w gdérne potozenie robocze, na okres zalewania komory roboczej kapiela powlekajacg.
Gorna czg$¢ komory roboczej, nie zalewana przez kapiel powlekajaca, jest potgczona poprzez zawor z urzadze-
niem odprowadzajacym atmosferg ochronng i zanieczyszczenia gazowe oraz poprzez zawdr z generatorem atmo-
sfery ochronnej jak réwniez poprzez zawdr z wytwornica prézni ijest wyposazona w urzadzenie wytwarzajace
kurtyne ptomieniowa, przy czym komora robocza jest zamknieta préznioszczelnie pokryws zakrywajgcg otwor
zatadowczy w gémej czgsci komory roboczej. Przestrzeri na zewngtrz rury nad lustrem kapieli powlekajacej
zawartej w tyglu, zamknigta w gornym potozeniu roboczym pieca przez potaczenie proznioszczelne kotnierza
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komory roboczej z kotnierzem korpusu pieca, jest potaczona poprzez zawor z drugg wytwornicq prozni oraz
poprzez zawor z atmosfera. Korzystnie jest, jezeli wytwornica prozni jest potgczona z drugg wytwornicg prézni
poprzez regulator zerujacy. Korzystnie jest takze, jezeli podnosnik jest umieszczony przesuwnie na prowadnicach.

Drugie alternatywne rozwiazanie urzadzenia wedtug wynalazku ma komorg roboczg, otoczong przez urza-
dzenie grzejne i umieszczong nad tyglem z kapiela powlekajaca, znajdujacym sie w piecu osadzonym na podnosni-
ku, przy czym do dolnej czesci komory roboczej, ktéra to czgs¢ posiada kotnierz, jest podtaczona jednym
koricem rura zanurzona drugim, swobodnym koricem w kapieli powlekajacej, zawartej w tyglu, a gorna cze$cé
korpusu pieca posiada réwniez kotnierz aczacy si¢ préznioszczelnie z koinierzem komory roboczej w gérnym
potozeniu roboczym pieca. Drugie alternatywne rozwiazanie urzadzenia wedtug wynalazku ma réwniez rurke
zagiety na jednym koricu i potaczong drugim koricem poprzez zawdr z generatorem atmosfery ochronnej, wkta-

- dang zagieta czescia do wnetrza rury tak, aby po wtozeniu wylot rurki znajdowat si¢ wewnatrz rury, korzystnie
nad lustrem kapieli powlekajgcej zawartej w tyglu, a wyjmowang na zewnatrz pieca, zwtaszcza przed jego podnie-
sieniem z dolnego potozenia roboczego w gérne potozenie robocze, na okres zalewania komory roboczej kapielg
powlekajaca. Géma czg $¢ komory roboczej, nie zalewana przez kapiel powlekajaca jest potaczona poprzez zawor

.z urzgdzeniem odprowadzajacym atmosfere ochronna i zanieczyszczenia gazowe oraz poprzez zawdr z generato-
-rem atmosfery ochronnej jak réwniez poprzez zawor z wytwornicg prozni i jest wyposazona w urzgdzenie wytwa-
rzajace kurtyne pfomieniewa, przy czym komora robocza jest zamknigta préznioszczelnie pokrywa zakrywajaca
otwor zatadowczy w gornej czgsci komory roboczej. Przestrzen na zewnatrz rury nad lustrem kapieli powlekaig-
cej iawartej w tyglu, zamknigta w gérnym polozeniu roboczym pieca przez potaczenie préznioszczelne koknie-
rza komory roboczej z kotnierzem korpusu pieca, jest potaczona poprzez zawor z drugg wytwornicg prézni oraz
poprzez zawdr z atmosfera jak réwniez poprzez zawdr ze zZrédiem sprezonego gazu. Korzystnie jest, jezeli
wytwornica prézni jest potgczona z druga wytwornica prézni poprzez regulator zerujacy. Korzystnie jest takze,

jezeli podnosnik jest umieszczony przesuwnie na prowadnicach. ‘ '

Trzecie alternatywne rozwigzanie urzadzenia wedtug wynalazku ma komore robocza, otoczona przez urzg-
dzenie grzejne i umieszczona nad tyglem z kapiela powlekajacy, znajdujacym si¢ w piecu osadzonym na podnosni-
ku, przy czym do dolnej czgéci komory roboczej, ktéra to czgé¢ posiada kotnierz, jest podigczona jednym
koricem rura zanurzona drugim, swobodnym koricem w kapieli powlekajacej zawartej w tyglu, a gérna cze$é
korpusu pieca posiada réwniez kolnierz laczacy si¢ gazoszczelnie z kotnierzem komory roboczej w gérnym
potozeniu roboczym pieca. Trzecie alternatywne rozwigzanie urzadzenia wedtug wynalazku ma rurke zagietg na
jednym koricu i potgczong drugim koricem poprzez zawdr z generatorem atmosfery ochronnej, wktladang zagiety
czg$cig do wnetrza rury tak, aby po wlozeniu wylot rurkiznajdowat si¢ wewnatrz rury, korzystnie nad lustrem
kapieli powlekajacej zawartej w tyglu, a wyjmowang na zewnatrz pieca, zwtaszcza przed jego podniesieniem

_z,dolnego potozenia roboczego w gérne potozenie robocze, na okres zalewania komory roboczej kapiela powle-
kajgca. Gorna czgs¢ komory roboczej, nie zalewana przez kapiel powlekajaca, jest polaczona poprzez zawor
z urzadzeniem odprowadzajacym atmosferg ochronng i zanieczyszczenia gazowe oraz poprzez zawor z'generato-
rem atmosfery ochronnej ijest wyposazona w urzgdzenie wytwarzajace kurtyne plomieniows. Przestrzeii na

“zewnatrz rury nad lustrem kapieli powlekajycej zawartej w tyglu, zamknigta w gérnym potozeniu roboczym
pieca przez polaczenie gazoszczelne kotinierza komory roboczej z kotnierzem korpusu pieca, jest potaczona
poprzez zawor ze Zrédtem sprezonego gazu oraz poprzez zawér z atmosferg. Korzystnie jest, jezeli komory
robocza jest zamknigta pokryws zakrywajaca otwdr zatadowczy w gornej cze sci komory roboczej. Korzystnie
jest takze, jezeli podnosnik jest umieszczony przesuwnie na prowadnicach.

Zaleta wynalazku jest uzyskanie dobrej jakosciowo, trwalej, szczelnej i pozbawionej narostéw powtoki na
powierzchni pétfabrykatéw i/lub wyrobéw metalowych. Dzieki wygrzewaniu oraz zalewaniu od dotu kapielg
powlekajaca pétfabrykatéw i/lub wyrobow metalowych w jednej komorze roboczej eliminuje si¢ kontakt powle-
kanych powierzchni z gazami utleniajgcymi. Zalewanie od dotu péifabrykatéw i/lub wyrobéw metalowych,
umieszczonych w komorze roboczej, poprzez rure zanurzong jednym korcem w kapieli powlekajacej zawartej
w tyglu umozliwia powlekanie tych p6ifabrykatéw i/lub wyrobéw metalowych czysts, jednoradng kapiela po-

_ wlekajgca praktycznie pozbawiona tlenkéw i osadéw. Zalewanie poifabrykatéw i/lub wyrobow metalowych
w warunkach podcisnienia, a korzystnie wysokiej prézni, powoduje obnizenie sig temperatury topnienia materia-
tu powlekajacego oraz odgazowanie powlekanych powierzchni jak réwniez umozliwia otrzymanie stanu réwno-
wagi reakcji redukdji i utleniania zaréwno dla materiatu powlekajacego jak i dla materiatu ptzedmiotéw powleka-
nych. Zalewanie péifabrykatéw i/lub wyrobéw metalowych kapielg powlekajyca przez wttaczanie jej do komory
roboczej poprzez rurg zanurzong jednym koricem w kapieli powlekajjcej zawartej w tyglu umozliwia powlekanie
szczegllnie dtugich pdtfabrykatéw iflub wyrobéw metalowych. Sposdb wedtug wynalazku charakteryzuje sig
duzg wydajnoscia i umozliwia powlekanie potfabrykatéw i/lub wyrobow metalowych o réznym ksztatcie i dtu-

»?goéci przy zachowaniu catkowitego bezpieczeristwa dla obstugujacej zatogi.
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Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przyktadach wykonania na rysunku, na ktdrym fig.1 przedsta-
. wia schemat urzadzenia wedlug wynalazku, fig.2 — schemat alternatywnego rozwiazania urzadzenia wedtug
wynalazku, fig.3 — schemat drugiego alternatywnego rozwiazania urzadzenia wedtug wynalazku, a fig. 4 -- sche-
mat trzeciego alternatywnego rozwigzania urzadzenia we dtug wynalazku.

* Urzadzenie wedlug wynalazku zawiera komore robocza 1, otoczong przez urzadzenie grzejne 2 i umiesz-
czong nad tyglem' 3 zkapiela powlekajaca 4, stanowiaca stopiony metal lub stopiony stop metali. Tygiel 3
z kgpielg powlekajaca 4 znajduje si¢ w piecu 5 osadzonym na podnosniku 6. Podnosnik 6 jest umieszczony
przesuwnie na prowadnicach 20. Do dolnej czesci komory roboczej 1 jest podtaczona jednym kosicem rura 7
zanurzona drugim, swobodnym korficem w kapieli powlekajacej 4 zawartej w tyglu 3. Urzadzenie wedtug wyna-
larku ma ponadto rurke 8 zagigta na jednym koricu i potaczona drugim koricem poprzez zawoér 9, z generatorem

* 10 atmosfery ochronnej. Rurke¢ 8 wktlada si¢ zagigta czg$cia do wnetrza rury 7 tak, aby po wlozeniu wylot rurki
8 znajdowat si¢ wewnatrz rury -7 nad lustrem kapieli powlekajacej 4 zawartej w tyglu 3, a wyjmuije si¢ na
" zewnatrz pieca 5, zwtaszcza przed jego podniesieniem z dolnego potozenia roboczego w gorne potozenie robo-
cze, na okres zalewania komory roboczej 1 kapiela powlekajaca 4. G6rna czg $¢ komory roboczej 1, nie zalewana

przez kapiel powlekajaca 4, jest potgczona poprzez zawér 11 z urzadzeniem 12 odprowadzajacym atmosfere -

-ochronng i zanieczyszczenia gazowe oraz poprzez zawor 13 z generatorem 10 atmosfery ochronnej jak réwniez
poprzez zawor.17 z wytwornicg 18 prézni. Gorna czgs$¢ komory roboczej 1 jest réwniez wyposaZona w urzadze-
nie wytwarzajace kurtyng ptomieniowa, skladajaca si¢ z palnikéw 14 rozmieszczonych na obwodzie gémej
czgsci komory roboczej 1, do ktérych doprowadza si¢ poprzez zawor 15, gaz palny ze Zrédia 16 gazu palnego.
Komora robocza 1 jest zamknigta préznioszczelnie pokrywa 19 zakrywajacg otwdr zatadowezy w gomej czesei
komory roboczej 1.
Po napetnieniu tygla 3 kapielag powlekajaca 4 i podsunigciu pieca 5 w kierunku poziomym na prowadnicach
20 pod komorg robocza 1 rurk¢ 8 zzapalonym na wylocie ptomieniem powstalym na skutek spalania sie
w powietrzu atmosfery ochronnej redukujacej, doprowadzanej do wylotu turki 8, poprzez otwarty zawdr 9
" z generatora 10 atmosfery ochronnej, wktada si¢ zagieta czgscia do wnetrza rury 7, tak, aby po wlozeniu wylot
rurki znajdowat si¢ wewnatrz rury 7. Spalajaca si¢ wewnatrz rury 7 atmosfera ochronna redukujgca powoduje
Wypalanie si¢ tlenu zawartego w powietrzu wypetniajacym rurg 7 i komorg robocza 1. Nastgpnie piec 5 z tyglem
3 zawierajacym kapiel powlekajaca 4 podnosi si¢ do géry za pomocg podnosnika 6 w dolne potozenie robocze,
w ktérym to potozeniu rura 7 jest zanurzona swobodnym koricem w kapieli powlekajacej 4 zawartej w tyglu 3,
awylot rurki 8 znajduje si¢ nad lustrem kapieli powlekajacej 4 zawartej w tyglu 3. Po zdjeciu pokrywy 19
-zakrywajacej otwor zatadowczy komory roboczej 1 wypelnionej atmosferg ochronng redukujaca, oczy szezone
dowolnym sposobem i wczesniej nagrzane do temperatury wyzszej od temperatury topnienia materiatu powleka-
. jacego potfabrykaty i/lub wyroby metalowe 21, zawieszone na wieszaku 22, wprowadza si¢ poprzez kurtyng
plomieniowg wytworzong za pomocy palnikéw 14 iumieszcza si¢ w komorze roboczej 1, po czym komore
roboczg 1 zamyka si¢ pokrywa 19. Nastgpnie zamyka si¢ zawdr 15, na skutek czego zostaje odcigty doptyw gazu
palnego ze Zrédta 16 gazu palnego do palnikéw 14 i nastgpuje wygaszenie kurtyny ptomieniowej. Po wygaszeniu
~ kurtyny plomieniowej umieszczone w komorze roboczej 1 pétfabrykaty i/lub wyroby metalowe 21 wygrzewa

si¢ w temperaturze wyzszej od temperatury topnienia materiatu powlekajacego, w obecnosci atmosfery ochron- '

nej redukujgcej. Zuzyta atmosfere ochronng i zanieczyszczenia gazowe odprowadza si¢ z komory roboczej 1
poprzez zawdr 11 do urzgdzenia 12 odprowadzajacego atmosfere ochronng i zanieczyszczenia gazowe. Nastepnie
- wyjmuje si¢ rurke 8 z rury 7 na zewnatrz pieca 5, i zamyka si¢ zawor 9 odcinajacy doptyw atmosfery ochronnej
redukujacej do rurki 8 oraz podnosi si¢ piec 5 za pomoca podnosnika 6 w gérne potozenie robocze tak, aby
zanurzony w kapieli powlekajacej 4 koniec rury 7 byt usytuowany blisko dna fygla 3. Nastepnie zamyka sie
zaw6r 11 laczacy gérng czgs¢é komory roboczej 1 z urzgdzeniem 12 odprowadzajacym atmosfere oéhronnq
i zanieczyszczenia gazowe, a otwiera sie zawor 17 taczacy komorg roboczg 1z wytwornica 18 p16zni, za pomoca

ktdrej wytwarza si¢ w komorze roboczej 1 narastajgce podcisnienie. Narastajace podcisnienie powoduje zasysanie

kapieli powlekajacej 4 do komory roboczej 1 poprzez rurg¢ 7, na skutek czego potfabrykaty i/lub wyroby
metalowe 12 s3 zalewane od dotu kapiela powlekajacg 4 w ilosci zapewniajacej w zaleznosci od potrzeb cze scio-
~ we lub catkowite zanurzenie potfabrykatéw i/lub wyrobéw metalowych 21. Péifabrykaty i/lub wyroby metalo-
we 21 wytrzymuje si¢ w kapieli powlekajacej 4 w komorze roboczej 1 przez czas konieczny do wytworzenia

powloki dyfuzyjnej na powierzchni péifabrykatéw i/lub wyrobow metalowych 21. Nastepnie zamyka si¢ zawdr -

17 iotwiera zawdr 13, przez ktéry do komory roboczej 1 wprowadza si¢ atmosfere ochronng redukujaca
z generatora 10 atmosfery ochronnej podwyzszajgc cinienie panujace w komorze roboczej 1, na skutek czego
nastgpuje opréznianie komory roboczej 1, z kapieli powlekajacej 4, ktdra sptywa przez rurg¢ 7 do tygla 3. Po
opréznieniu komory roboczej 1 z kapieli powlekajacej 4 opuszcza sie piec 5 w dolne polozenie robocze i otwiera
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sie zawér 11 oraz zawér 9, po czym wklada si¢ rurke 8 zagigta czgscig do rury 7, zamyka si¢ zawér 13
i zdejmuje si¢ pokrywe 19 oraz jednoczesnie otwiera ‘si¢:zawor 15 izapala palniki 14 kurtyny ptomieniowe;j
chronigcej wnetrze komory roboczej 1 przed przedostawaniem si¢ do niej powietrza z atmosfery. Nastgpnie
z komory roboczej 1 wyjmuje sig powleczone pdifabrykaty i/lub wyroby metalowe 21.

Altematywne rozwigzanie urzgdzenia wedtug wynalazku rézni si¢ pod wzglgdem budowy od przedstawno-
nego przyktadu wykonania tego urzadzenia tym, ze w alternatywnym rozwiazaniu urzadzenia wedtug wynalazku
dolna cze$¢ komory roboczej 1 posiada kolnierz 23 igdrna cze$¢ korpusu 24 pieca 5 posiada koinierz 25
taczacy si¢ proznioszczelnie z kolnierzem 23 komory reboczej 1 w gérnym potozeniu roboczym pieca 5, a prze-
strzeri na zewnatrz rury 7 nad lustrem kqpleh powlekajgcej 4 zawartej w tyglu 3, zamknigta w,gérnym potozeniu
roboczym pieca 5, przez polaczenie préznioszczelne kolnierza 23 komory roboczej 1 z kotnierzem 25 korpusu
" 24 pieca 5, jest potaczona poprzez zawdr 26 z drugg wytwornica 27 prézni oraz poprzez zawdr 28 z atmosfers.
Wytwornica 18 prézni jest potgczona z druga wytwornica 27 prézni poprzez regulator zerujgcy 29.

Dziatanie urzadzenia wedtug alternatywnego rozwiazania jest nast¢pujgce. Po napenieniu tygla 3 kqplelq -
powlekajaca 4 i podsunigciu pieca 5 w kierunku poziomym na prowadnicach 20 pod kofhorg roboczg 1 tak, aby
kotnierz 23 komory roboczej 1 ikotnierz 25 korpusu 24 pieca 5 byly usytuowane wspdtosiowo, rurke 8
-z zapalonym na wylocie ptomieniem powstalym na skutek spalania si¢ w powietrzu atmosfery ochronnej do
wylotu rurki 8 poprzez ofwarty zaw6r 9 z generatora 10 atmosfery .ochronnej, wktada si¢ zagiets czescig do
wnetrza rury 7, tak, aby po wlozeniu wylot rurki 8 znajdowat si¢ wewnatrz rury 7. Spalajgca si¢ wewngtrz rury

7 atmosfera ochronna redukujaca powoduje wypalanie si¢ tlenu zawartego w powietrzu wypeniajacym rure 7
i komorg robocza 1. Nastepnie picc 5 wraz z tyglem 3 zaw‘ierajqcym kapiel powlekajaca 4 podnosi si¢ za pomocg
podnosnika 6 do géry w dolne potozenie robocze, w ktérym to potozeniu rura 7 jest zanurzona swobodnym
koricem w kapieli powlekajacej 4 zawartej w tyglu 3, a wylot rurki 8 znajduje si¢ nad lustrem kapieli powlekajacej
4 zawartej w tyglu 3. Po zdjeciu pokrywy 19 zakrywajgcej otwor zatadowczy komory roboczej 1 wypeinione;j
atmosfera ochronng redukujgca, oczyszczone dowolnym sposobem i wczesniej nagrzane do temperatury wyzszej
od temperatury topnienia materiatu powlekajacego pdifabrykaty i/lub wyroby metalowe 21, zawieszone na
wieszaku 22, wprowadza si¢ poprzez kurytng ptomieniows wytworzona za pomoca palnikéw 14 i umieszcza sig
w komorze roboczej 1, po czym komore roboczg 1 zamyka si¢ pokrywa 19. Nastgpnie zamyka sie zawdr 15, na
skutek czego zostaje odcigty doptyw gazu palnego za Zrodta 16 gazu palnego do palnikdw 14 i nastgpuje
wygaszenie kurtyny ptcmieniowej. Po wygaszeniu kurtyny ptomicniowej umieszczoné w komorze roboczej 1
p6tfabrykaty i/lub wyroby metalowe 21 wygrzewa si¢ w temperaturze wyzszej od temperatury topnienia mate-
riatu powlekajacego, w obecnosci atmosfery ochronnej redukujgcej. Zuzytyq atmosferg ochronna i zanieczyszcze-
nia gazowe odprowadza si¢ z komory roboczej 1 poprzez zawér 11 do urzadzenia 12 odprowadzajgcego atmosfe-
. Te ochronng i zanieczyszczenia gazowe. Nastepnie wyjmuje si¢ rurke 8 z rury 7 na zewnatrz pieca 5 i zamyka sig
zawor 9 odcinajacy doptyw atmosfery ochronnej redukujacej do rurki 8 oraz podnosi si¢ piec 5 za pomocg
podnosnika 6 w gérne potozenie robocze tak, aby zanurzony w kapieli powlekajacej 4 koniec rury 7 byt usytuo-
wany blisko dna tygla 3, a kotnierz 23 komory roboczej 1 zostal polgczony préinioszczelnie z kotnierzem 25
" korpusu 24 pieca 5. Nastgpnie zamyka si¢ zawor 11 tgczacy gorng czeséé komory roboczej 1 z urzgdzeniern 12
odprowadzajagcym atmosfere ochronng i zanieczyszczenia gazowe, a otwiera sig¢ zawdr 17 tqczacy komore robo-
cza 1 z wytwornicg 18 prézni oraz otwiera si¢ zawor 26 laczacy zamknigts przestrzeri na zewnatrz rury 7 nad
lustrem kapieli powlekajacej 4 zawartej w tyglu 3 z druga wytwornicg 27 prozni. Wytwornica 18 prézni i druga
wytwornica 27 prézni wytwarzaja w przyblizeniu jednakowa wysoka prézni¢ odpowiednio w komorze roboczej 1
i zamknigtej przestrzeni na zewnatrz rury 7 nad lustrem kapieli powlekajacej 4 zawartej w tyglu 3 dzigki dziata-
niu regulatora zerujacego 29. Nastepnie zamyka si¢ zawdr 26, a otwiera sig¢ zaw6r 28 taczacy zamknigty przes-.
trzefi na zewngtrz rury 7 nad lustrem kapieli powlekajacej 4 zawartej w tyglu 3 z atmosfera, na skutek czego
nastepuje zassanie kapieli powlekajacej 4 do komory roboczej 1 poprzez rurg 7, a zatem zalanie od dotu kapielg
~ powlekajaca 4 péifabrykatéw i/lub wyrobéw metalowych 21 wilosci zapewniajacej w zaleznosci od potrzeb
czg$ciowe lub catkowite zanurzenie péifabrykatéw i/lub wyrobéw metalowych 21. [loscig wprowadzanej kapieli
powlekajgcej 4 do komory roboczej 1 steruje sie za pomoca zaworu 28. Pétfabrykaty i/lub wyroby metalowe 21
wytrzymuje si¢ w kapieli powlekajacej 4 w komorze robfoczej 1 przez czas konieczny do wytworzenia powtoki
dyfuzyjnej na powierzchni pétfabrykatow i/lub wyrobéw metalowych 21. Nastepnie zamyka sie zawoér 17
i otwiera si¢ zawor 13, przez ktdry do komory roboczej 1 wprowadza si¢ atmosfere ochronna z generatora 10
atmosfery ochronnej podwyzszajac cisnienie panujgce w komorze roboczej 1, na skutek czego nastgpuje opréz-
nianie komory roboczej 1 z kapieli powlekajacej 4, ktéra sptywa przez furg 7 do tygla 3 usuwajac nadmiar
powietrza przez zawor 28 do atmosfery. Po opréznieniu komory roboczej 1 z kapieli powlekajacej 4 opuszcza sig
piec 5 w dolne po%ozeme robocze iotwiera si¢ zawdr 11 oraz zawdr 9, po czym wk%ada si¢ rurke 8 zagiety
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czedcig do rury 7, zamyka si¢ zawor 13 izdejmuje si¢ pokrywe 19 oriz jednoczesnie otwiera sig .zawd.r 15
{ zapala sie palniki 14 kurtyny ptomieniowej chronigcej wnetrze komory roboczej 1 przed przedost.amem sie do
niej powietrza z atmosfery. Nastepnie z komory roboczej 1 wyjmuje si¢ powleczone pSifabrykaty i/lub wyroby
metalowe 21. ‘

Drugie alternatywne rozwiazanie urzadzenia wedtug wynalazku rézni si¢ pod wzglgdem budowy od przed-
stawionego pierwszego altematywnego rozwigzania urzadzenia tym, ze w drugim alternatywnym rozwiazaniu
urzgdzenia wedtug wynalazku przestrzeni na zewngtrz rury 7 nad lustrem kapieli powlekajacej 4 zawartej w tyglu
3, zamknigta w gérnym polozeniu roboczym pieca 5 przez potaczenie préznioszezelne kotnierza 23 komory
roboczej 1 z koinierzem 25 korpusu 24, pieca 5, jest dodatkowo potaczona poprzez zawdr 30 ze Zrédiem 31
Sprezonego gazu. . :

Dziatanie urzadzenia wedlug drugiego alternatywnego rozwiazania jest nast¢pujace. Po napetnieniu tygla 3
kapielg powlekajaca 4 i podsunigcia pieca 5 w kierunku poziomym na prowadnicach 20 pod komorg roboczg 1 .

" tak, aby koinierz 23 kémory roboczej 1 i kotnierz 25 korpusu 24 picca 5 byty usytuowane wspdétosiowo, rurke
8 z zapalonym na wylocie ptomieniem powstatym na skutek spalania si¢ atmosfery ochronnej redukujacej
. w powietrzu, doprowadzanej do wylotu rurki 8 popizez otwarty zawér 9 z generatora 10 atmosfery ochronnej,
-wklada sie zagieta czescia do wnetrza rury 7 tak, aby po wlozeniu wylot rurki znajdowat sie¢ wewnatrz rury 7.
Spalajaca si¢ wewnatrz rury 7 atmosfera ochronna redukujaca powoduje wypalanie si¢ tlenu zawartego w powie-
trzu wype tniajacym rure 7 i komore robocza 1. Nastepnie piec S wraz z tyglem 3 zawierajacym kapiel powlekajg-
¢ 4 podnosi si¢ za pomoca podnosnika 6 do géry w dolne potozenie robocze, w ktérym to potozeniu rura 7 jest
zanurzona swobodnym koricem w kapieli powlekajacej 4 zawartej w tyglu 3, a wylot rurki 8 znajduje si¢ nad
lustrem kapieli powlekajacej 4 zawartej w tyglu 3. Po zdjeciu pokrywy 19 zakrywajacej otwor zatadowczy
komory roboczej 1 wypelnionej atmosferg ochronng redukujaca oczyszczone dowolnym sposobem i wczesniej
nagrzane do temperatury topnienia materiatu powlekajacego potfabrykaty i/lub wyroby metalowe 21, zawieszo-
ne na wieszaku 22, wprowadza si¢' poprzez kurtyne ptomieniowg wytworzoha za pomoca palnikéw 14 i umiesz-
cza sig w komorze roboczej 1, po czym komore robocza 1 zamyka si¢ pokrywa 19. Nast¢pnie zamyka si¢ zawor
15, na skutek czego zostaje odcigty doptyw gazu palnego ze Zrédta 16 gazu palnego do palnikéw 14 i nastgpuje

' wygaszenie kurtyny ptomieniowej. Po wygaszeniu kurtyny ptomieniowej umieszczone w komorze péifabrykaty
i/lub wyroby metalowe 21 wygrzewa si¢ w temperaturze wyzszej od temperatury topnienia materiatu powlekajg-
cego, w obecnodci atmosfery ochronnej redukujacej. Zuzytg atmosfer¢ ochronng i zanieczyszczenia gazowe od-
prowadza si¢ z komory roboczej 1 poprzez zawdr 11 do urzadzenia 12 odprowadzajgcego atmosfer¢ ochronng
i zanieczyszczenia gazowe. Nastgpnie wyjmuje si¢ rurke 8 z rury 7 na zewngtrz pieca 5 i zamyka si¢ zawdr 9
odcinajgcy doptyw atmosfery ochronnej redukujycej do rurki 8 oraz podnosi sig¢ piec 5 za pomoca podnosnika 6
w gérne potozenie robocze tak, aby zanurzony w kapieli powlekajacej 4 koniec rury 7 byt usytuowany blisko
" dna tygla 3, a kolnierz 23 komory roboczej 1 zostat potgczony prdznioszczelnie z kotnierzem 25 korpusu 24
pieca 5. Nastgpnie zamyka si¢ zawor 11 tyczacy gorng czg $¢ komory roboczej 1 z urzgdzeniem 12 odprowadzaja-
cym atmosferg ochronng i zanieczyszczenie gazowe, a otwiera si¢ zawor 17 tgczgcy komore roboczg 1 z wytwor-
nicg 18 prézni oraz otwiera si¢ zawor 26 Tyczacy zamknietg przestrzen na zewnatrz rury 7 nad lustrem kapieli
‘powlekajacej 4 zawartej w tyglu 3 z drugg wytwornica 27 prézni. Wytwornica 18 prézni i wytwornica 27 prézni
wytwarzaja w przyblizeniu jednakows wysoka préini¢ odpowiednio w komorze roboczej 1 i zamknietej prze-
strzeni na zewnatrz rury 7 nad lustrem kapieli powlekajgcej 4 zawartej w tyglu 3 dzigki dziataniu regulatora
zerujacego 29. Nastgpnie zamyka si¢ zawor 26, a otwiera sie zawdr 30 taczacy zamknigta przestrzeni na zewnatrz
rury 7 nad lustrem kapieli powlekajacej 4 zawartej w tyglu. 3 ze Zrédtem 31 sprezonego gazu, na skutek czego
nastgpuje zassanie kapieli powlekajacej 4 do komory roboczej 1 poprzez rurg 7 i jednoczesnie wttaczanie kapieli
powlekajacej 4 poprzez rur¢ 7 do komory roboczej 1, a zatem zalanie od dotu péfabrykatéw i/lub wyrobéw
metalowych 21 kapiela powlekajacqy 4 w ilosci zapewniajacej w zaleznosci od potrzeb czesciowe lub catkowite
zanurzenie p6tfabrykatéw i/lub wyrobéw metalowych 21. Iloscig wprowadzane;j kapieli powlekajacej do komory
roboczej 1 steruje si¢ za pomocg zaworu 30 odcinajgcego doplyw sprezonego gazu. Potfabrykaty i/lub wyroby
metalowe 21 wytrzymuje si¢ w kapieli powlekajacej 4 w komorze roboczej 1 przez czas konieczny do wytworze-
nia powloki dyfuzyjnej na powierzchni péifabrykatéw i/lub wyrobow metalowych 21. Nastepnie zamyka sig
zawdr 17 i otwiera zawor 13, przez ktdry do komory roboczej 1 wprowadza si¢ atmosfere ochronng z generatora
10 atmosfery ochronnej podwyzszajac cisnienie panujace w komorze roboczej 1 oraz otwiera si¢ zawor 28, przez
ktéry wyplywa do atmosfery wczesniej sprezony gaz, na skutek czego nastgpuje opréznienie komory roboczej 1
z kgpieli powlekajacej 4, ktdra sptywa nrzez rurg 7 do tygla 3 usuwajac nadmiar gazu z zamknietej przestrzeni
nad lustrem kapieli powlekajgcej 4 zawartej w tyglu 3 przez zawdr 28 do atmosfery. Po opréznieniu komory
roboczej 1 z kapieli powlekajgcej 4 opuszcza sig piec 5 w dolne potozenie robocze i otwiera zawdr 11 oraz zawor
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9, po czym wktada si¢ rurke 8 zagieta czescia do wnetrza rury 7, zamyka sig zawdr 13 i zdejmuje si¢ pokrywe
19 oraz jednoczesnie otwiera si¢ zaw6r 15 izapala si¢ palniki 14 kurtyny ptomieniowej chronigcej wnetrze
komory roboczej 1 przed przedostawaniem si¢ do niej powietrza z atmosfery. Nastgpnie z komory roboczej 1
wyjmuje sie powleczone péifabrykaty i/lub wyroby metalowe 21.

Trzecie altematywne rozwigzanie urzadzenie wedtug wynalazku zawiera komore robocza 1, otoczonq przez
urzadzenie grzejne 2 i umieszczong nad tyglem 3 z kapiela powlekajaca 4, znajdujacym si¢ w piecu 5 osadzonym
na podnosniku 6. Podnosnik 6 jest umieszczony przesuwnie na prowadnicich 20. Do dolnej czgsci komory |
robaczej 1, ktdra to cz¢$¢ posiada koinierz 23, jest podtaczona jednym koricem rura 7, zanurzona drugim,
swobodnym koricem w kapieli powlekajacej 4, zawartej w tyglu 3. Gérna czg$é korpusu 24 pieca 5 posiada
réwniez koierz 25 taczacy si¢ gazoszczelnie z kotnierzem 23 komory roboczej 1 w gérnym potozeniu robo-
" czym pieca 5. Urzadzenie ma ponadto rurke -8 zagieta na jednym koncu i potaczona drugim konicem poprzez

zawoér 9 z generatorem 10 atmosfery ochronnej. Rurke 8 wkiada si¢ zagieta czescig do wnetrza rury 7 tak, aby
po wiozeniu wylot rurki 8 znajdowal si¢ wewnatrz rury 7, korzystnie nad lustrem kapieli powlekajycej 4
zawartej w tyglu 3, a wyjmuje si¢' na zewnatrz pieca 5, zwlaszcza przed jego podniesieniem z dolnego potozenia
roboczego w gérme potozenie robocze, na okres zalewania komory roboczej 1 kapiela powlekajgca 4. GSrna czg $¢
-komory roboczej 1, nie zalewana przez kapiel powlekajaca 4, jest potgczona poprzez zawor 11 z urzgdzeniem 12
odprowadzajacym atmosfere ochronng i zanieczyszczenia gazowe oraz poprzez zawdr 13 z generatorem 10 atmo-
sfery ochronnej. Ponadto gérna czg$¢ komory roboczej 1 jest wyposazona w urzgdzenie wytwarzajace kurtyne
plomieniowa, sktadajace si¢ z palnikéw 14 rozmieszczonych na obwodzie gornej czesci komory roboczej 1, do
ktérych doprowadza si¢ poprzez zaw6r 15 gaz palny ze Zrédta 16 gazu palnego. Przestrzeri na zewnatrz rury 7
nad lustrem kapieli powlekajacej 4 zawartej w tyglu 3, zamknigta w gérnym potozeniu roboczym pieca 5 przez
potaczenie gazoszczelne kotnierza 23 komory roboczej 1 z kotnierzem 25 korpusu 24 pieca 5, jest potgczona
poprzez zawor 30 ze Zrédlem 31 sprezonego gazu oraz poprzez zawdr 28 z atmosfera. Komora robocza 1 jest
zamknigta pokrywa 19 zakrywajacg otwor zatadowczy w gornej czesci komory roboczej 1. .

Dziatanie urzadzenia wedtug trzeciego alternatywnego rozwiazania jest nastepujace. Po napeinieniu tygla 3
kapiela powlekajaca 4 i podsunigciu pieca 5 w kierunku poziomym na prowadnicach 20 pod komore roboczg 1
tak, aby koinierz 23 komory roboczej 1 i kotnierz 25 korpusu 24 pieca 5 byty usytuowane wspétosiowo, rurke
8 z zapalonym na wylocie ptomieniem postalym na skutek spalania si¢ w powietrzu atmosfery ochronne;j redu-
kujacej, doprowadzanej do wylotu rurki 8 poprzez otwarty zawdr 9 z generatora 10 atmosfery ochronnej, wktada

- si¢ zagieta czgscia do wnetrza rury 7 tak, aby po wlozeniu wylot rurki 8 znajdowa’f sie wewnatrz rury 7.
Spalajgca si¢ wewnatrz rury 7 atmosfera ochronna redukujaca powoduje wypalanie si¢ tlenu zawartego w powie-
trzu wype Iniajacym rur¢ 7 i komoreg robocza 1. Nast¢pnie piec S wraz z tyglem 3 zawierajacym kapiel powlekaja-

. ca 4 podnosi si¢ za pomocg podnosnika 6 w dolne polozenie robocze, w,ktérym to potozeniu rura 7 jest
zanurzona swobodnym kd¥icem w kapieli powlekajacej 4 zawartej w tyglu 3, a wylot rurki 8 znajduje si¢ nad
lustrem kapieli powlekajacej 4 zawartej w tyglu 3. Po zdjeciu pokrywy 19 zakrywajacej otwor zatadowczy
komory roboczej 1 wypelnionej atmosferg ochronna redukujgca, oczyszczone dowlnym sposobem i wczesniej

" nagrzane do temperatury wyzszej od temperatury topnienia materiatu powlekajgcego pétfabrykaty i/lub wyroby
metalowe 21, zawieszone na wieszaku 22, wprowadza si¢ poprzez kurtyng ptomieniowa wytworzong za pomocg
palnikéw 14 iumieszcza si¢ w komorze roboczej 1, po czym komorg roboczg 1 zamyka si¢ pokrywa 19.
Nastepnie zamyka si¢ zawor 15, na skutek czego zostaje odcigty doptyw gazu palnego ze Zrédta 16 gazu palnego’
do palnikéw 14 i nastgpuje wygaszenie kurtyny ptomieniowej. Po wygaszeniu kurtyny ptomieniowej umieszczo-
ne w komorze roboczej 1 pétfabrykaty i/lub wyroby metalowe 21 wygrzewa sie w temperaturze wyzszej od
temperatury topnienia materiatu powlekajacego, w obecnosci atmosfery ochronnej redukujgcej. Zuzyty atmosfe-
r¢ ochronng i zanieczyszczenie gazowe odprowadza si¢ z komory roboczej 1 poprzez zawor 11 do urzgdzenia 12
odprowadza]acego atmosfer¢ ochronng izanieczyszczenia gazowe. Nastgpnie wyjmuje si¢ rurke 8 z rury 7 na
zewnatrz pieca 5 i zamyka si¢ zawér 9 odcinajacy doplyw atmosfery ochronnej redukujgcej do rurki 8 oraz .
podnosi si¢ piec 5 za pomocg podnosnika 5 w grne potozenie robocze tak, aby zanurzony w kapieli powlekaja-
cej 4 koniec rury 7 byt usytuowany blisko dna tygla 3, a kotnierz 23 komory roboczej 1 zostat potgczony
gazoszczelnie z kotnierzem 25 korpusu 24 pieca 5. Nastepnie otwiera si¢ zawor 30 taczacy zamknigty przestrzen
na zewnatrz rury 7 nad lustrem kapieli powlekajacej 4 zawartej w tyglu 3 ze Zrédtem 31 spreZonego gazu, na
skutek czego nastepuje wttaczanie kapieli powlekajacej 4 poprzez rurg 7 do komory roboezej 1, a zatem zalanie
od dotu kapiela powlekajaca 4 pétfabrykatow i/lub wyrobéw metalowych 21 w ilosci zapewniajgcej w zaleZnosci
od potrzeb czgiciowe lub catkowite zanurzenie pétfabrykatéw i/lub wyrobow metalowych 21. Iloscig wprowa-
dzanej kapieli powlekajacej 4 steruje si¢ za pomocz zaworu 30 odcinajgcego doplyw sprezonego gazu. P6tfabry-
katy i/lub wyroby metalowe 21 wytrzymuje si¢ w kapieli powlekche] 4 w komorze roboczej 1 przez czas
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konieczny do wthqrienia powtoki dyfuzyjnej za powierzchni pétfabrykatow i/lub wyrobow metalowych 21. .

Nastepnie zamyka si¢ zaw6r 11, a otwiera zawdr 13, przez ktéry do komory roboczej 1 wprowadza si¢ od gory
atmosfere ochronng oraz otwiera si¢ zawodr 28, przez ktéry wyptywa do atmosfery sprgzony gaz, zawarty
w zamknietej przestrzeni na zewngtrz rury 7, na skutek czego nastgpuje opréznianie komory roboczej 1 z kapieli
powlekajacej 4, ktéra sptywa przez rurg 7 do tygla 3 usuwajac gaz z zamknigtej przestrzeni nad lustrem kapieli
powlekajacej 4 ziwartej w tyglu 3 przez otwarty zawdr 28 do atmosfery. Po oprdznieniu komory roboczej 1
z kapieli powlekajacej 4, opuszcza si¢ piec 5 w dolne potozenie robocze i otwiera sig zawdr 11 oraz zawor 9, po
czym wklada si¢ rurke 8 zagieta czgscig do rury 7 izamyka si¢ zawdr 13. Po wykonaniu tych czynnosci
zdejmuje si¢ pokrywe 19 ijednoczesnie otwiera si¢ zawor 15 izapala si¢ palniki 14 kurtyny pomieniowej
chronigcej wnetrze komory roboczej 1 przed przedostawaniem si¢ do niej powietrza z atmosfery. Nastgpnie
z komory roboczej 1 wyjmuje si¢ powleczone p6tfabrykaty i/lub wyroby metalowe 21.

Ponizej przedstawiono przyktad sposobu wedtug wynalazku, polegajgcego na zalewaniu od dotu wydtuzo-
nych wyrob6éw metalowych pod wplywem narastajgcego podcisnienia. Przedstawiony przyktad sposobu wedtug

wynalazku nie ograpicza zakresu wynalazku. .
Przyktad. Rury ze stali weglowej o zawartosci okoto 0,3% wegla i dtugosci 1500 mm po odttuszcze-

- niu i oczyszczeniu z tlenkéw zelaza umieszcza si¢ pionowo w komorze roboczej i wygrzewa si¢ przez czas okoto

20 minut w temperaturze okoto 700°C w obecnosci atmosfery ochronnej redukujgcej otrzymywanej na drodze
dysocjacji amoniaku izawierajacej 75% wodoru i 25% azotu. Nastgpnie z komory roboczej odprowadza sig
atmosfer¢ ochronng redukujaca i zanieczyszczenia gazowe i w komorze roboczej obniza sie cisnienie do okoto
300 hPa. Narastajace podcisnienie powoduje zasysanie aluminiowej kapieli powlekajacej do komory roboczej, na
skutek czego umieszczone w komorze roboczej rury s3 zalewane aluminiowg kapiela powlekajaca od dotu az do
ich catkowitego zanurzenia. Rury wytrzymuje si¢ w aluminiowej kapieli powlekajgcej zassanej do komory robo-
czej przez czas okoto 90 sek, po czym cisnienie w komorze roboczej podwyzsza si¢ do wartosci cisnienia atmo-
sferycznego i komora robocza zostaje oprézniona z aluminiowej kapieli powlekajacej. Nastepnie powleczone
powtoka aluminiows rury wyjmuje si¢ z komory roboczej.

i

' Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b ogniowego powlekania metalami lub stopami metali pétfabrykatéw i/lub wyrobéw metalowych,
zwlaszcza wydtuzonych, polegajacy na poddawaniu oczyszczonych pétfabrykatéw i/lub wyrobéw metalowych
dziataniu kapieli powlekajacej, znamienny tym, ze oczyszczone dowolnym sposobem pbtfabrykaty i/lub
wyroby metalowe, korzystnie wczesniej nagrzane do temperatury wyzszej od temperatury topnienia materiatu
. powlekajacego, wygrzewa si¢ w temperaturze wyzszej od temperatury topnienia materiatu powlekajacego,
w obecnosci atmosfery ochronnej, korzystnie redukujacej, a nastepnie zalewa si¢ od dotu kapiela powlekajgca
w ilosci zapewniajacej w zaleznosci od potrzeb czgsciowe lub catkowite zanurzenie potfabrykatéw i/lub wyro-
béw metalowych i wytrzymuje si¢ w tej kapieli powlekajacej przez czas konieczny do wytworzenia pow!oki
* dyfuzyjnej na powierzchni péifabrykatow i/lub wyrobéw metalowych. T

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze pétfabrykaty i/lub wyroby metalowe zalewa sie
kapiela powlekajaca przez zasysanie tej kqpieli powlekajacej pod wptywem podcisnienia wytwarzanego w prze-
strzeni otaczajgcej potabrykaty i/lub wyroby metalowe i narastajgcego az do zalania pétfabrykatéw i/lub wyro-
béw metalowych kapiela powlekajaca w itosci zapewniajacej w zaleznosci od potrzeb czgsciowe lub catkowite
zanurzenie péifabrykatow i/lub wyrobéw metalowych.

3. Spos6éb wedtug zastrz. |, znamienny tym, Ze przed zalaniem potfabrykatéw i/lub wyrobow
metalowych kapiela powlekajaca wytwarza si¢ w przestrzeni otaczajacej potfabrykaty i/lub wyroby metalowe
stan podcisnienia, korzystnie wysokiej prézni, i w tym stanie pStfabrykaty i/lub wyroby metalowe zalewa sie
kgpielg. powlekajaca przez zassanie tej kapieli powlekajacej pod wplywem podcisnienia wytworzonego w prze-
strzeni otaczajacej potfabrykaty i/lub wyroby metalowe.

4. Sposéb wedtug zastrz. 3, znamienny tym, Ze podczas zasysania kapieli powlekajacej te kapiel
powlekajaca dodatkowo wttacza sig do przestrzeni otaczajacej potfabrykaty i/lub wyroby metalowe.

5. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze péHabrykaty i/lub wyroby metalowe zalewa sie
kapiels powlekajacy przez wtlaczanie tej kapieli powlekajacej do przestrzeni otaczajgcej pSifabrykaty i/lub
wyroby metalowe. \

6. Urzgdzenie do ogniowego powlekania metalami lub stopami metali potfabrykatéw i/lub wyrobéw meta-
lowych, zwtaszcza wydluzonych, zawierajace piec, w ktorym jest umieszczony tygiel z kypiely powlekajacy,
Znamienne ty m, ze ma komorg roboczg (1), otoczong przez urzadzenie grzejne (2) i umieszczong nad

AY
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tyglem (3) z kapiela powlekajaca (4), znajdujacym si¢ w piecu (5) osadzonym na po.dnos'niku (6), przy czym do
dolnej czgsci komory roboczej (1) jest podtaczona jednym koricem rura (7) zanurzona drugim, swobodnym
koricem w kapieli powlekajacej (4) zawartej w tyglu (3), i z¢ ma rurke (8) zagigty na jednym koricu i potaczong
drugim koficem poprzez zawor (9) z generatorem (10) atmosfery ochronnej, wktadang zagigta czgscig do
wnetrza rury (7) tak, aby po whozeniu wylot rurki (8) znajdowat si¢ wewnatrz rury (7), korzystnie nad lustrem
kapieli powlekajabej (4) zawartej w tyglu (3), a wyjmowang na zewnatrz pieca (5), zwtaszcza przed jego podnie-
sieniem z dolnego potozenia roboczego w gérne potozenie robocze, na okres zalewania komory roboczej (1)
kapiela powlekajaca (4), za$ gérna czg$¢é komory roboczej (1), nie zalewana przez kapiel powlekajaca (4), jest
potaczona poprzez zawor (11) z urzadzeniem (12) odprowadzajacym atmosfere ochronng i zanieczyszczenia
g~7owe oraz poprzez zawdr (13) zgeneratorem (10) atmosfery ochronnej jak réwniez poprzez zawér (17)
z wytwornia (18) prozni i jest wyposazona w urzgdzenie wytwarzajace kurtyne ptomieniows, przy czym komora
robocza (1) jest zamknigta préznioszczelnie pokrywa (19) zakrywajaca otwdr zatadowczy w géme] czg éci komo-
ry roboczej (1).

7. Urzadzenie wedtug zastrz. 6, znamienne t ym, ze podnosnik (6) jest umieszczony przesuwme na
prowadnicach (20).

8. Urzadzenie do ogniowego powlekania metalami lub stopami metali péifabrykatéw i/lub wyrobéw meta-
lowych, zwtaszcza wydtuzonych, zawierajace piec, w ktérym jest umieszczony tygiel z kapiela powlekajaca,
znamienne tym, ze ma komorg srobocza (1),. otoczong przez urzadzenie grzejne (2) i umieszczong nad
tyglem (3) z kapiela powlekajaca (4), znajdujgcym si¢ w piecu (5) osadzonym na podnosniku (6), przy czym do
dolnej czgsci komory roboczej (1), ktdra to czg$¢ posiada kotnierz (23), jest podtaczona jednym koricem rura
(7) zanurzona drugim, swobodnym koricem w kapieli powlekajacej (4), zawartej w tyglu (3), a gérna czeéé
korpusu (24) pieca (5; posiada réwniez kolnierz (25) tyczacy si¢ préznioszczelnie z kotnierzem (23) komory
roboczej (1) w gémym potozeniu roboczym pieca (5), i ze ma rurke (8) zagieta na jednym koricu i potaczong
drugim koricem poprzez zawdr (9) z generatorem (10) atmosfery ochronnej, wktadang zagigty czedciz do
wnetrza rury (7), tak, aby po wlozeniu wylot rurki (8) znajdowat si¢ wewnatrz rury (7), korzystnie nad lustrem
kapieli powlekajacej (4) zawartej w tyglu (3), a wyjmowana na zewnatrz pieca (5), zwlaszcza przed jego podnie-
sieniem z dolnego potozenia roboczego w gérne potozenie robocze, na okres zalewania komory roboczej (1)
kapiely powlekajacg (4), za$ gérna czgs$¢ komory roboczej (1), nie zalewana przez kapiel powlekajaca (4), jest
polaczona poprzez zaw6r (11) z urzadzeniem (12) odprowadzajacym atmosfere ochronng i zanie czyszczenia
gazowe oraz poprzez zawor (13) z generatorem (10) atmosfery ochronnej jak réwniez poprzez zawdr (17)
z wytwornicy (18) prézni i jest wyposazona w urzadzenie wytwarzajace kurtyng ptomieniows, przy czym komo-
ra robocza (1), jest zamknigta préznioszczelnie pokryws (19) zakrywajacg otwor zaladowczy w gérnej czesci
komory roboczej (1), natomiast przestrzefi na zewnatrz rury (7) nad lustrem kapieli powlekajacej (4) zawartej

" wtyglu (3), zamknieta w gérnym potozeniu roboczym (5) przez potaczenie préznioszczelne koinierza (23)

komory roboczej (1) z kotnierzem (25) korpusu (24) pieca (5), jest potaczona poprzez zawor (26) z druga
wytwornicg (27) prézni oraz poprzez zaw6r (28) z atmosfera.

9. Urzadzenie wedtug zastrz. 8, znamienne tym, ze wytwomica (18) prézni jest potaczona z drugg
wytwornicg (27) prézni poprzez regulator zerujacy (29).

10. Urzgdzenie wedtug zastrz. 8, znamienne tym, Ze podnosnik (6) jest umieszczony przesuwnie
na prowadnicach (20). .

11. Urzadzenie do ogniowego powlekania metalami lub stopami metali pSifabrykatéw i/lub wyrobdw
metalowych, zwtaszcza wydtuzonych, zawierajgce piec, w ktérym jest umieszczony tygiel z kapiela powlekajaca,
znamienne tym, ze ma komor¢ robocza (1) otoczong przez urzadzenie grzejne (2) i umieszczong nad
tyglem (3) z kapielg powlekajaca (4), znajdujacym si¢ w piecu (5) osadzonym na podnosniku (6), przy czym do
dolnej czgsci komory roboczej (1), ktdra to czgsé posiada kotnierz (23), jest podtaczona jednym koricem rura
(7) zanurzona drugim, swobodnym korficem w Kapieli powlekajacej (4), zawartej w tyglu (3), a gorna czg$é
korpusu (24) pieca (5) posiada réwniez kotnierz (25) taczacy si¢ préznioszczelnie z kotnierzem (23) komory
roboczej (1) w gérnym potozeniu roboczym pieca (5), i ze ma rurke (8) zagieta na jednym koricu i potaczong
drugim korficem poprzez zawér (9) z generatorem (10) atmosfery ochronnej, wkiadang zagiety czescig do
wnetrza rury (7) tak, aby po wtozeniu wylot rurki (8) znajdowat si¢ wewnatrz rury (7), korzystnie nad lustrem
kapieli powlekajgcej (4) zawartej w tyglu (3), a wyjmowany na zewnatrz pieca (5), zwtaszcza przed jego podnie-
sieniem z dolnego potozenia roboczego w gorne potozenie robocze, na okres zalewania komory roboczej (1)
kapielg powlekajaca (4), zas goma czg$¢ komory roboczej (1), nie zalewana przez kapiel powlekajgca (4), jest
polaczona poprzez zawdr (11) z urzgdzeniem (12) odprowadzajgcym atmosfer¢ ochronng i zanieczyszczenia
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gazowe oraz poprzez zawor (13) z generatorem (10) atmosfery ochronnej jak réwniez poprzez zawdr (17)
z wytwornicg (18) prézni i jest wyposazona w urzadzenie wytwarzajace kurtyng ptomieniowg, przy czym komo-
ra robocza (1), jest zamknigta préznioszczelnie pokrywa (19) zakrywajaca otwor zatadowczy w gornej czgsci
komory roboczej (1), natomiast przestrzeri na zewnatrz rury (7) nad lustrem kapieli powlekajacej (4) zawartej
w tyglu (3), iamknieta w gérnym potozeniu roboczym pieca (5) przez potaczenie proznioszczelne kotnierza (23)
komory roboczej ‘(1) z kotnierzem (25) korpusu (24) pieca (5), jest potaczona poprzez zawor (26) z drugg
wytwornica (27) prézni oraz poprzez zawor (28) z atmosferg jak réwniez poprzez zawdr (30) ze Zrédiem (31)
Sprezonego gazu. .

12. Urzadzenie wedtug zastrz. 11, znamienne tym, e wytwornica (18) préini jest potaczona

z drugg wytwornicg (27) prézni poprzez regulator zerujacy (29). .
- 13. Urzadzenie wedtug zastrz. 11, znamienne .ty im, ze podnosnik (6) jest umieszczony przesuwnie
na prowadnicach (20). .

14. Urzadzenie do ogniowego powlekania metalami lub stopami metali potfabrykatéw iflub wyrobéw
metalowych, zwlaszcza wydtuzonych, zawierajace piec, w ktérym jest umieszczony tygiel z kapielg powlekajacy,
. znamienne tym, Ze ma komorg¢ robocza (1), otoczong przez urzadzenie grzejne (2) i umieszczong nad

-tyglem (3) z kapielg powlekajaca (4), znajdujacym si¢ w piecu (5) osadzonym na podnoéniku (6), przy czym do
dolnej czesci komory roboczej (1), ktdra to cze$é posiada kotnierz (23), jest podtgczona jednym koficem rura
(7) zanurzona drugim, swobodnym koricem w kapieli powlekajacej (4) zawartej w tyglu (3), a gérna cze $¢ korpu-
su (24) pieca (5) posiada réwniez kotnierz (25) taczgcy si¢ gazoszczelnie z kotnierzem (23) komory roboczej (1)
w gémym potozeniu roboczym pieca (5), i ze ma rurke (8) zagieta na jednym koricu i polgczong drugim koficem
poprzez zawor (9) z generatorem (10) atmosfery ochronnej, wktadang zagieta czgscig do wnetrza rury (7) tak,
aby po wilozeniu wylot rurki (8) znajdowat si¢ wewnatrz rury (7), korzystnie nad lustrem kapieli powlekajgcej
(4) zawartej w tyglu (3), a wyjmowang na zewngatrz pieca (5), zwtaszcza przed jego podnicsieniem z dolnego
potozenia roboczego w gorne polozenie robocze, na okres zalewania komory roboczej (1) kapielg powlekajaca
(4), zas gérna cze¢$é komory roboczej (1), nie zalewana przez kapiel powlekajaca (4), jest potaczona poprzez
zaw6r (11) z urzagdzeniem (12) odprowadzajacym atmosferg ochronng i zanieczyszczenia gazowe oraz poprzez
zaw6r (13) z generatorem (10) atmosfery ochronnej ijest wyposazona w urzadzenie wytwarzajgce kurytyng
ptomieniows, natomiast przestrzen na zewnatrz rury (7) nad lustrem kapieli powlekajacej (4) zawartej w tyglu
(3), zamknigta w gérnym potozeniu roboczym pieca (5) przez potaczenie gazoszczelne kotnierza (23) komory
roboczej (1) z kotnierzem (25) korpusu (24) pieca (5), jest potgczona poprzez zawér (30) ze Zrédtem (31)
sprezonego gazu oraz poprzez zawor (28) ¢ atmosfers. '

15. Urzadzenie wedtug zastrz. 14, znamienne ty m, ze komora robocza (1) jest zamknigta pokrywg
_ (19) zakrywajacg otwor zatadowczy w gornej czesci komory roboczej (1).

16. Urzgdzenie wedtug zastrz. 14, znamienne tym, ze podnosnik (6) jest umieszczony przesuwnie
na prowadnicach (20).
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