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Znane jest wytwarzanie powłok me¬
talicznych według systemu rozpylania w
ten sposób, że przedmioty robocze w cza¬
sie zmiany swego położenia wewnątrz na¬
czynia poddawane są działaniu porusza¬
nej w tym czasie dyszy rozpylacza dla
metali.

Sposób ten polega na tern, że równo¬
mierna, wszechstronna powłoka może być
tylko wtedy osiągnięta, gdy każdy poszcze¬
gólny przedmiot roboczy będzie tak przed
dyszą natryskową przesuwany, że promień
rozpylania tej ostatniej kolejno tak długo
działać będzie na wszystkie płaszczyzny
przedmiotu, aż cała powierzchnia przed¬
miotu roboczego zostanie pokryta przez
promień natryskowy.

Jasne jest, że tego rodzaju sposób
pracy, odnośnie do bardzo drobnych przed¬
miotów (artykułów masowego wyrobu) jest
nie o wiele mniej kosztowny i mozolny, a-
niżeli jeśliby natryskiwanie ich przedsię¬
brać każde oddzielnie poza naczyniem.
Skutkiem tego sposób metalizowania na¬
tryskowego dla wytwarzania powłok me¬
talicznych na drobnych artykułach meta¬
lowych ustępował pod względem korzyści
innym metodom metalizacji, np. galwanicz¬
nej, kąpielowej lub innym.

Niniejszy wynalazek polega na tern, że
do osiągnięcia równomiernych, wszech¬
stronnych powłok na drobnych przedmio¬
tach metalowych według systemu natry¬
skowego nie jest bynajmniej potrzebnem re-
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gularne natryskiwanie każdej poszczegól¬
nej płaszczyzny przedmiotu roboczego aż
do* zupełnego powleczenia całej powierzch¬
ni każdego z nich. Okazało się natomiast,
że można osiągnąć bardzo zadawalniające,
w zasadzie regularne i w porównaniu z po¬
włokami według dotychczas znanych me¬
tod metalizacji co najmniej równowarto¬
ściowe naloty metaliczne, według systemu
natryskowego dla artykułów masowej po¬
trzeby, jeśli utrzymywać ovfe artykuły w
wielkiej ilości i całkiem bez potrzeby we¬
wnątrz naczynia w ustawicznej zmianie
położenia w ten sposób, że przerzuca się
je możliwie często i najlepiej w wolnym
spadzie poprzez atmosferę wewnątrz na¬
czynia, pozostającą pod działaniem prądu
natryskowego, czyli przez nasyconą opa¬
rami metalowemi i bardzo delikatnym py¬
łem metalu przestrzeń naczynia.

Opadanie przedmiotu przez natryskaną
atmosferę umożliwia w znacznie wyższym
stopniu w stosunkowo krótkim czasie po¬
wleczenie całej powierzchni przedmiotu,
niż trzymając lub podtrzymując ręką
przedmiot roboczy bezpośrednio lub też
blisko dyszy. Wobec znacznego ciśnienia
prądu przedmiot roboczy, zwłaszcza jeśli
nie jest zbyt ciężki, zostaje podczas spada*
nia przez podlegającą działaniu prądu at¬
mosferę automatycznie obracany, przewra¬
cany tak, że często w ciągu ułamka sekun¬
dy cały kawałek roboczy zostaje wszech¬
stronnie pokryty równomiernie cienką po¬
włoką metalu.

Lecz nawet jeżeli między dużą ilością
znajdujących się w naczyniu przedmiotów
ten lub inny nie mógłby się przypadkowo
dostać do strefy działania promienia na¬
tryskowego to jednak potem przerzu¬
cany ustawicznie w nasycone) parami
i pyłem metalu atmosferze, powlekając
się przytem nader cienką bardzo sil¬
nie przylegającą powłoką, która często
łączy się z podstawowym materjąłem
przedmiotu roboczego i jako taka wystar¬

cza, aby zabezpieczyć go np. od oksydacji.
Ponieważ jednak znaczna większość przed¬
miotów roboczych podlega kombinacji po¬
wyższych działań, przeto staje się zrozu¬
miałem, że według niniejszego sposobu o-
trzymuje się powłoki metaliczne, które z
wynikami innych metod metalizacyjnych
co najmniej są równorzędne.

Na rysunkach (fig. 1 — 3) przedstawio¬
ny jest przykład wykonania wynalazku; bę¬
ben z blachy a obraca się naokoło poziomej
osi i toczy się na krążkach b, najlepiej o
wielobocznym przekroju. Ściany obwodowe
bębna zaopatrzone są w otwory a1 i ze¬
wnętrznie najlepiej w warstwę izolacyjną
dla ciepła a2. Bęben zaopatrzony w drzwicz¬
ki do zasilania c, posiada wewnątrz ra-
djalne występy, żebra lub ściany d, słu¬
żące do zabierania podlegających metali¬
zacji przedmiotów roboczych w czasie ob¬
racania się bębna tak, że przedmioty są
podnoszone niemal aż do górnego punktu
obwodu, aby następnie spaść nadół.

Jedna ze stron czołowych bębna zaopa¬
trzona jest w środkowy otwór e, przez któ¬
ry promień natryskowy rozpylacza kieruje
się do wnętrza bębna. Wdmuchiwanie prądu
natryskowego może odbywać się w kierun¬
ku poziomym, jeśli chodzi tylko o cynko¬
wanie znajdujących się wewnątrz bębna
przedmiotów. Jeśli jednak używa się nie
cynku, a innego metalu do metalizacji, lub
jeżeli chodzi o osiągnięcie na przedmiotach
roboczych grubszej warstwy, to należy
kierować promień natryskowy skośnie ku
dolnej połowie bębna na znajdujące się tam
przedmioty, przyczem promień przechodzi
od jednego końca bębna do drugiego. To o-
statnie wykonać można najstosowniej w ten
sposób, jże przed centralnym otworem e
bębna poprzecznie umieszczony wał / o-
trzymuje oscylujące ruchy, które zapomo-
cą trzymadła g przenoszą się na umieszczo¬
ny na nim rozpylacz i, posiadający najle¬
piej formę znanego pistoletu rozpylającego
dla drutu systemu Schoop'a*
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Promień natryskowy tego pistoletu i
przechodzi zatem przy ruchu oscylacyjnym
wału / między linjami graficznemi A — B
z jednego końca bębna do drugiego, przy-
czem równoczesne obracanie się bębna u-
możliwia, że wszystkie umieszczone w je¬
go dolnej części i w sferze działania pro¬
mienia znajdujące się przedmioty robocze
bezpośrednio pokryte są strumieniem na¬
tryskowym. Ustawiczna zmiana położenia
przedmiotów uskutecznia się przytem za¬
pomocą żeber lub ścianki d, które podno¬
szą przedmioty niemal do górnego punktu
obwodu bębna, skąd swobodnie spadają.
Przy spadaniu przedmioty zmieniają nie-
tylko swe położenie w stosunku do swej
poprzedniej pozycji na dnie bębna, lecz
przedostają się też do górnej części bębna,
przesyconej kłębiącym się pyłem i opara¬
mi metalowemi. W ten sposób otrzymuje
się zwłaszcza przy cynkowaniu wskutek
zdolności sublimacyjnej delikatnego pyłku
cynkowego już przy temperaturach 120° C
osad metaliczny, pewnego rodzaju aljaż z
powierzchnią przedmiotu roboczego, który
zabezpiecza artykuły masowe od rdzy na¬
wet w takich miejscach, które nie są bezpo¬
średnio poddane działaniu prądu natrysko¬
wego. Przez dostatecznie długie działanie
na przedmioty robocze w określony powy¬
żej sposób można osiągnąć prawie z bez¬
względną pewnością całkowite pokrycie
tychże przedmiotów; ma to znaczenie
dla metali, nie sublimujących jak cynk w
stosunkowo niskiej temperaturze.

Ciepło wewnątrz bębna przy cynko¬
waniu powoduje powstawanie oparów cyn¬
kowych z kłębiącego się pyłu metalowego
wytwarzającego się przez topienie drutu
metalowego w systemie dysz rozpylacza.
Opona izolacyjna a2 zapobiega promienio¬
waniu panującej wewnątrz bębna tempera¬
tury, która waha się stale między 120° i
150° C. Można również podnieść tempera¬
turę wewnątrz bębna przez wewnętrzne
lub zewnętrzne ogrzewanie bębna. Rów¬

nież zaleci się zaopatrzyć bęben W pokry¬
wę z pudła h, zaopatrzoną w przesuwalne
drzwiczki k, przez które można zapełniać
i opróżniać bęben.

W tym samym bębnie, który służy do
metalizowania przedmiotów roboczych
można też uskuteczniać wstępne czyszcze¬
nie tychże zapomocą dmuchawy piaskowej.

W tym celu można poniżej bębna umie¬
ścić w pokryciu z pudła h dziurkowaną
płytą h\ która stanowi górne ograniczenie
lejkowatego wylotu /; Wylot / kończy się
dyszą ssącą m, do której doczepiony jest
wąż n. Wąż n prowadzi do osadzonej rów¬
nież na wale / dyszy tłoczącej p, do której
zapomocą węża g i rurociągu r doprowadza
się sprężone powietrze.

Zanim nastąpi powleczenie metalem,
znajdujących się w bębnie przedmiotów,
nasypuje się piasku na płytę h1. Następnie
zamyka się bęben i doprowadza powietrze
sprężone do dmuchawy piaskowej, piasek
zostaje przez dyszę ssącą m ssany, a przez
dyszę piaskową p wyrzucany na znajdują¬
ce się w bębnie przedmioty, przyczem prąd
piasku przechodzi między linjami A—B z
jednego końca bębna do drugiego, działa¬
jąc na zmieniające swe położenie pod
wpływem obrotu bębna przedmioty. Oscy¬
lujące ruchy wału / wykonywane są zapo¬
mocą układu korbowego t—u—v—v i osi
napędowej t.

Po> ukończeniu czyszczenia dysza pia¬
skowa przez zluzowanie śruby osadzonego
na wale / trzymadła przesuwa i osuwa się
na wale / nahok. Wtenczas przesuwa się
rozpylacz metalowy i na miejsce dyszy
piaskowej p, utrwala się na wale i rozpo¬
czyna proces metalizacji opisanego wyżej
rodzaju.

Odpylenie aparatu uskutecznia się za¬
pomocą rury s\ do której doprowadza się
powietrze sprężone. Rura s prowadzi do
dyszy ejektora na sklepieniu pudła h. Pył
wtedy odprowadza się poprzez dyszę ejek¬
tora wewnątrz rury 7 nazewnątrz.
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Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób i urządzenie do wytwarzania
powłok metalicznych według systemu roz¬
pylania wewnątrz ruchomego naczynia, za¬
wierającego przedmioty robocze, znamien
ny tern, że większa ilość przedmiotów ro¬
boczych ułożonych nie regularnie i o ma¬
łych rozmiarach poddaje się wewnątrz na¬
czynia ustawicznej zmianie położenia w ten
sposób, że przedmioty robocze przerzuca¬
ne są wielokrotnie i najlepiej w dowolnym
układzie przez objętą promieniem natry¬
skowym strefę powietrza i przesyconą opa¬
rami i pyłem metalu przestrzeń naczynia.

2. Urządzenie do wykonania sposobu
według zastrz. ,1, znamienne obracalnem
naczyniem (a) zaopatrzonem w zamykalny
otwór do zasilania, które wyposażone jest
w środki do podnoszenia fdj, powodujące
zmianę położenia u przedmiotów robo¬
czych, przyczem rozpylacz wchodzi naj¬
lepiej przez otwór fe) w ścianie czołowej
do wnętrza bębna.

3. Urządzenie według zastrz. 2, zna¬
mienne tern, że bęben zaopatrzony jest w

otwory (a1) do odprowadzania wdmuchi¬
wanych do wnętrza gazów rozpylających
i w danym razie w opary izolacyjne (a2)
dla zapobieżenia promieniowaniu ciepła na-
zewnątrz.

4. Urządzenie według zastrz. 2 i 3, zna¬
mienne tern, że przed otworami wdmuchowe-
mi (ej bębna aparaty wtryskowe (i) umie¬
szczone są w ten sposób, iż wykonywują
ruchy obrotowe w jedną i drugą stronę,
skutkiem czego promień natryskowy zwró¬
cony w kierunku ukośnym ku dolnej części
bębna, przechodzić musi z jednego końca
bębna do drugiego.

5. Urządzenie według zastrz. 2 — 4,
znamienne tern, że przed otworem wdmu-
chowym bębna umieszczony jest wał po¬
przeczny (fj, na którym osadzony jest nie-
tylko aparat do rozpylania drutu, lecz tak¬
że dmuchawa piaskowa, przesuwalna w kie¬
runku osi i na niej osadzałna.

„M e t a 11 a t o m" G. m. b. H.
Zastępca: I. Myszczyński,

rzecznik patentowy.
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