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Sposéb ochrony wyrobéw metalowych
przed utleniajacym oddziatywaniem nagrzewajacych je spalin

{

: Przedmiotem wynalazku jest spos6b ochrony wyrobéw metalowych przed utleniajgcym oddziatywaniem
nagrzewajacych je spalin,

. Wyroby metalowe przeznaczone do obrdbki ciepinej, cueplqo—chomucznej lub obrébki plastycznej na goraco,
nagrzewa si¢ uprzednio do okreslonej temperatury przez umieszczenjé wyrobéw .w piecu grzewczym i oddziaty-
wanie na nie strumieniem goracych spalin. Utleniajacy charaktor spalm sprzyja utlenianiu powierzchniowej
warstwy wyrobow metalowych i powstawaniu zgorzeliny, co wi 24 5i@ ze znacznymi stratami metalu.

Dotychczas nie chroni si¢ wyrobéw metalowych pfzed’ u‘loniajqcym oddziatywaniem nagrzewajacych je
" spalin, ¢

Sposéb wedtug wynalazku polega na tym, 2e czysta, powwrichmq poddawanych nagrzewaniu wyrobéw
pokrywa sie uprzednio cienkq warstwg trudno topliwego materiatu, charakteryzujacego sie odpornosciag
chemiczng | nieprzepuszczalnodcia dla gazéw, po czym wyroby umieszcza sie w piecu grzewczym i poddaje
dziataniu goracych spalin. Nagrzene do okreslonej temperatury wyroby wyjmuje si@ z pieca, a naniesiong na
wyroby powtoke usuwa sie@ przez intensywne jej chtodzenie. chyszczone wyroby poddaje sie nastepnie
okre$lone] obrébce.

Sposéb wedtug wynalazku pozwala na wyeliminowanie tworzenia sig zgorzeliny na powierzchni nagrzewa-
nych wyrobéw, a tym samym na uniknigcie znacznych strat metalu. Sposéb umozliwia jednoczesnie poprawe
warunkéw pracy piecow grzewczych, zanieczyszczanych dotychczas przez zgorzeling odpadajacq z wyrobéw
podczas ich nagrzewania i wyciagania z pieca.

Przyk+t ad. Wiewek stalowy przygotowuje si¢ do procesu walcowania na goraco. Na oczyszczong przez
plaskowan(8 ' powierzchniq wlewka nanosi si@ cienkq warstwe trudno topliwego materiatu, przyktadowo
w postaci mieszaniny sproszkowanego dwutlenku krzemu w ilosci 90%, tlenku glinu w llosci 8% | tienku lantalu
w llosci 4%. Mieszaning te wprowadza si¢ w strumieniu argonu do strumienia zjonizowanego argonu, w ktérym
mieszanina przegrzewa sie do temperatury topnienia | w takim stanie kierowana jest na wiewsk, tworzac na nim
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powtoke g grubosci okcto 0,3 mm. Nastepnie wlewek umieszcza si¢ w piecu grzewczym i oddziatywuje na riego
strumieniem goracych spalin. Nagrzany do okreslonej temperatury wlewek wyjmuje si¢ z pieca i poddaje
dziataniu strumienia czynnika chtodzacego, przyktadowo wody. Pod wptywem intensywnego chtodzenia
powtoka naniesiona na wlewek peka i odpada. Resztki powtoki usuwa si¢ mechanicznymi zdzierakami lub
wirujacymi szczotkami drucianymi. Czysty wlewek wprowadza sie do klatki walcowniczej. -

ZastrzeZenie paftentowe
’ \

Spos6b ochrony wyrobéw metalowych przed utleniaiacvm oddziatywaniem nagrzewajacych je spalin,
Zznamienny tym, 2e czysta powierzchnie poddawanyich nagrzewaniu wyrobéw pokrywa si¢ uprzednio
cienkq warstwa trudno topliwego materiaﬂ.l, charakteryzujacego si¢ odpornoscia chemiczna i nierozpuszczalnos-
cig dla gazéw, przy czym po nagrzaniu wyrobdw do okreslonej temperatury i wyjeciu ich z p|eca naniesiong na
wyroby powtoke usuwa sie przez intensywne jej ochtodzenie. -
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