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Znany jest cały szereg sposobów, za pomocą
których można nanosić na powierzchnie meta¬
liczne warstwy ochronne, które posiadają wy
soką odporność na wysokie temperatury.
Spośród tych sposóbaw sąopisane również ta¬
kie, w których na powierzchnię nanosi się
tlenki metali w postaci proszku albo wodną za¬
wiesinę tlenków lub wodorotlenków i przez
reakcję ^^paTanTaTwytwarza sje^warstwg och¬
ronną odporną ria^wysokie temperatury. Istnie¬
je przy Tyni różne możliwości "pfZębtegu reak¬
cji składników tlenkowych z powierzchnią me¬
talu. Tak więc jest możliwe, że składniki po¬
wierzchni metalu, np. krzem albo tlenek
krzemu, reagują chemicznie z naniesionym
proszkiem albo z zawiesiną albo z roztworem.

Tego rodzaju warstwy ochronne mogą być
Więc rodzaju tlenkowego, mogą również jednak
posiadać charakter szklisty.

Znane jest np. nanoszenie ■. na powierzchnię
np. taśm żelaznych, które posiadają niską za¬
wartość krzemu zawiesiny tlenków lub wodo¬
rotlenków magnezu lub wapnia i poddawanie
prażeniu. Metaliczne powierzchnie mogą mieć
albo metaliczny połysk albo mogą posiadać sa¬
me warstwę tlenkową. Prażenie prowadzi się
tak, że powstaje cienka, szklista powłoka z
krzemianu magnezowego, względnie krzemianu
magnezowo-żelazowego. Te warstwy ochronne

' służą np. do zapobiegania sklejaniu i spawaniu
między metalicznymi powierzchniami blach
ułożonych warstwami albo zamkniętych. Wia¬
domo również, że posiadają one niskie elekt¬
ryczne działanie izolacyjne. Na ogół opisane
działania ochronne nie spełniają jednak zwięk¬
szonych wymagań, jakie stawia się «& Wachom
rdzeniowym dla transformatorów.



Z' drugiej strony znane są sposoby nanoszenia
na powierzchnie metaliczne odpornych na wy¬
sokie temperatury warstw fosforanowych, e-
wentualnie sposobem wypalania. Stosuje si^
przy tym roztwory kwasu fosforowego albo
roztwory fosforanów ulegających rozkładowi,
których reszta związana z kwasem fosforowym
ulatnia się albo rozkłada się. Naniesione w ten
sposób warstwy fosforanowe składają się z fos¬
foranu żelazowego. Za pomocą tego rodzaju
roztworów otrzymuje się powłoki, które szcze¬
gólnie w atmosferze obojętnej wytrzymują
temperatury powyżej 600°C, podczas gdy znane
powłoki z fosforanu cynkowego, również w at¬
mosferze obojętnej, nie są już- trwałe w tem¬
peraturze około 450WC. Przez dodatek kationów,
które przechodzą do powłoki i które same two¬
rzą fosforany odporne na wysokie temperatury,
jak np, metale ziem alkalicznych, zwłaszcza
wapń; magnez, jak też glin, zmienia się cha¬
rakter warstwy. Warstwy fosforanowe zawie¬
rają fosforan ziem alkalicznych lub fosforan
glinu. Tego rodzaju powłoki są jeszcze znacznie
trwalsze na wysokie temperatury, a mianowicie
w atmosferze obojętnej do około 1000ÓC. W at¬
mosferze utleniającej, przy dłuższym prażeniu,
granica odporności powłok leży przy tym przy
temperaturze około 700°C, ponieważ od tej tem¬
peratury wzwyż tlen dyfunduje poprzez tę
warstwę i prowadzi do utleniania materiału
podstawowego.

Proponowano również dodawać do roztworów
poddawanych wypalaniu obojętnych wypełniaczy,
np. krzemianów, tlenków odpornych na wysokie
temperatury, jak TfO, CrtO* i ZrOi. Warstwy
otrzymane z takich roztworów przez wypalanie
wykazują jeszcze słaby wzrost odporności na
temperatury w atmosferze obojętnej. Wszystkie
te odporne na wysokie temperatury powłoki
fosforanowe naniesione przez wypalanie posia¬
dają tę wadę, że mimo silnego związania z pod¬
łożem przy tarciu, którego nie da się uniknąć
w warunkach technicznych, są skłonne do
ścierania. Tak np. na tego rodzaju warstwach
można już paznokciem wywołać zdarcie takiej
warstwy.

W celu podwyższenia przyczepności propono¬
wano już sposób, w którym prowadzi się wy¬
palanie dwustopniowe. Warstwa fosforanowa
wypalona w pierwszym stopniu zostaje znisz¬
czona przez prażenie, np. przez wielogodzinne
prażenie w atmosferze wodoru, co stosuje się

do orientacji ziarnowej blach transformatoro¬
wych. Na tę powierzchnię, na której mogą się
jeszcze znajdować resztkowe składniki znisz¬
czonej warstwy fosforanowej, nanosi się na¬
stępnie znowu warstwę fosforanową w drugim
wypalaniu. Jeżeli w tym sposobie postępowania
zastosuje się roztwory zawierające fosforany
ziem alkalicznych, wówczas otrzymuje się, dużo
lepiej związaną z powierzchnią metaliczną, wy¬
soko odporną na wysokie temperatury powłokę
fosforanową. Również powłoka naniesiona w
ten sposób nie hamuje* jednak dyfuzji tlenu w
temperaturach powyżej 700°C. Ten sposób pra¬
cy nie pozwala również ną istotne podwyższe¬
nie wytrzymałości powłoki na ścieranie.

Jeżeli do takich roztworów w celu ukształto¬
wania warstw ochronnych doda się obojętnych
wypełniaczy, np. miki, co znane jest szczególnie
w przypadku elektrycznych warstw izolacyj¬
nych w celu podwyższenia działania izolacyjne¬
go, wówczas praca jest utrudniona przez łatwo
osadzający się obojętny wypełniacz. Ponieważ
stosowany roztwór rozdziela się równomiernie
na powierzchni metalicznej najczęściej za po¬
mocą walców, osadzanie się wypełniacza w
rowkach walca utrudnia to. Dalej te obojętne
wypełniacze wykazują tendencję do odkładania
się na walcach transportowych w piecu do wy¬
palania. Te odłożone warstwy z trudem można
usunąć, przy czym obniżają one jakość po¬
wierzchni obrabianego materiału. W blachach
elektrycznych zostaje przez to znacznie obniżo¬
ny współczynnik wypełnienia.

Stwierdzono, że przez kombinację obróbki
wstępnej z obróbką wypalania fosfatyżującego
na przedmiotach metalicznych, np. blachach i
taśmach, zwłaszcza z żelaza, stopów żelaza albo
stali, można otrzymać nie tylko silnie związane
powłoki, lecz również możną uniknąć dalszych
wad znanych sposobów. Sposób według wyna¬
lazku polega na tym, że powierzchnię przed¬
miotów przy tworzeniu niemetalicznej war¬
stwy podstawowej doprowadzą się do reakcji
z jednym albo z kilkoma tlenkami i (lub) wo¬
dorotlenkami metali, nie utworzonych z mate¬
riału podstawowego, i warstwę podstawową
obrabia się następnie- sposobem wypalania
fosfatyżującego. Do nanoszenia warstwy pod¬
stawowej można stosować tlenki albo wodoro¬
tlenki metali jako takie, w roztworze albo w
zawiesinie i doprowadzić do reakcji z materia¬
łem podstawowym. Jest jednak również możliwe
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wytwarzanie na powierzchni tlenków, które na¬
leży doprowadzić do reakcji. W tym przypadku
można na przedmiot nanieść i wypalić roztwór
albo zawiesinę jednego albo kilku związków
metalu albo metali doprowadzanych do reakcji
w postaci tlenków i (lub) wodorotlenków, przy
czym w naniesionej warstwie tworzą się tlenki
albo wodorotlenki, które reagują z powierzch¬
nią. Przed wypalaniem może nastąpić wysu¬
szenie. Ewentualnie przez specjalne nastawienie
atmosfery można przyśpieszyć tworzenie tlen¬
ków i (lub) wodorotlenków względnie reakcję
z powierzchnią.

Jako tlenki, względnie wodorotlenki metali,
które "3o^ro^a3za~st^ do reakCjTź P6wle?zchnią.
nadają się szczególnie tlenki albo wodorotlenki
magnezu, wapnia, chromu, żelaza, glinu poje¬
dynczo albo kilka. 

. W reakcji, która prowadzi do tworzenia się
metalicznej warstwy podstawowej można pro¬
wadzić w obecności krzemu w postaci wolnej
albo związanej. Przy tym może być wystarcza¬
jąca obecność krzemu w materiale podstawo¬
wym; krzem materiału podstawowego bierze
udział w reakcji. Jest jednak również możliwe
wprowadzić krzem w odpowiedniej postaci z
roztworem albo z zawiesiną, z której zostaje
wytworzona warstwa podstawowa albo zasto¬
sować go dodatkowo.

Tlenki względnie wodorotlenki można wyt¬
worzyć szczególnie z węglanów na powierzchni
ochranianej, przy czym węglany te nanosi się
w postaci roztworów albo zawiesin i rozkłada
przez ogrzewanie. Możliwe jest również stoso¬
wać zamiast węglanów inne sole rozkładające
się przy dopuszczalnych temperaturach wypala¬
nia, np. siarczany, octany, szczawiany albo azo¬
tany.

Również obecność węgla okazała się korzyst¬
na przy wytwarzaniu warstwy podstawowej.
Na przykład do roztworów, które zawierają
składową tlenkową względnie wodorotlenkową
albo związek, z którego na powierzchni powsta¬
je tlenek albo wodorotlenek dodaje się związek
organiczny, który rozkłada się w temperaturze
wypalania.

W celu wytworzenia warstwy podstawowej.,
materiał, na którym naniesione są tlenki i (lub)
wodorotlenki albo związki, z których one pow¬
stają, korzystnie poddaję się prażeniu, w tem¬
peraturach 800—1350WC. Prażenie naniesionej
warstwy tlenkowej względitte-węglanowej albo

wodorotlenkowej następuje w temperaturach,
w których zapewniona~jest reakcja z powierz¬
chnią metalicżną7Tib!e~okazać się korzystne
kierowaćprażeniem w taki sposób, że do powłoki
wprowadza się tlenki trudno rozpuszczalne, np.
MgFesOt, FeZrtOi i inne znane tlenki wysoko
odporne na temperatury. Można to osiągnąć np.
w taki sposób, że razem z tlenkiem magnezu
nanosi się tlenki żelaza, względnie tlenek chro¬
mu i wypala, albo też w taki sposób, że dobiera
się warunki prażenia tak, że tlenki żelaza mogą
się wytworzyć z metalu podstawowego. To pra¬
żenie korzystnie można połączyć z termiczną
obróbką materiału podstawowego, np. z praże¬
niem rekrystalizacyjnym w celu osiągniącia
określonych właściwości fizycznych, np. wytwo¬
rzenia magnetycznego korzystnego kierunku w
blachach transformatorowych.

W celu otrzymania powłok silnie związanych
i nie odpryskujacyeh przy zginaniu, konieczne
jest ukształtować warstwę podstawową możli¬
wie cienko. Substancje potrzebne do przereago-
wania korzystnie nanosi się w tak cienkiej
warstwie, że warstwa podstawowa powstała
przez reakcję z powierzchnią materiału wynosi
około 1—3 mikronów. Można to osiągnąć np.
w ten sposób, że zawiesinę tlenków nanosi się
w cienkiej i równomiernej warstwie za pomocą
walców gniotących.

Przez zmianę ciśnienia gniecenia i (lub) pro¬
filowania walców gniotących i (lub) zmianę kon¬
systencji względnie stężenia zawiesiny, można
zmieniać ilość stosowanego materiału i równo¬
miernie rozdzielać. Grubość naniesionej war¬
stwy zawiesiny nie zawsze określa gruboś?
warstwy podstawowej, tworzącej się w czasie
reakcji, ponieważ reakcja z powierzchnią już
wcześniej może być zakończona zanim cały
obecny tlenek względnie wodorotlenek weźmie
udział w reakcji. Nadmiar, który nie wziął u-
działu w reakcji, można łatwo usunąć mecha¬
nicznie po zakończeniu reakcji.

Do tego stopnia wstępnej obróbki, w którym
nanosi się warstwę podstawową, dochodzi na¬
stępnie proces wypalania fosfatyżującego. Nie¬
spodziewane jest to, że na materiale pokrytym
taką warstwą podstawową następuje fosfatyza-
cja. Stwierdzono oprócz tego, że prowadzi ono do
otrzymania warstwy szczególnie mocno zakotwi*
czonej. Fosfatyzację można przeprowadzić jed¬
nym z poprzednio opisanych znanych sposobów
albo według dawniejszych propozycji. Na po-?
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wierzchni' zaopatrzonej w warstwę podstawową
moztia wypalać zarówno roztwory" składające
się tylko z fosforanów ulegających rozkładowi,
jak też roztwory zawierające fosforan ziem al¬
kalicznych, magnezu i (lub) glinu, przy czym
powstają silnie związane powłoki fosforanowe.
Szczególnie odpowiednie są roztwory, które o-
bok fosforanu wapniowego zawierają jeszcze co
najmniej jeden fosforan ulegający rozkładowi,
np; fosforan amonowy. Małe ilości wolnego
kwasu fosforowego w tych roztworach mogą
korzystnie wpłynąć na tworzenie się warstwy.

Obróbka materiału z warstwą podstawową
roztworem fosfatyzujacym następuje korzystnie
przy równomiernym rozdzieleniu roztworów na
powierzchni z następującym po tym wypala¬
niem w temperaturach 200—800°C, korzystnie
500—700°C. W zależności od temperatury wypa¬
lania wystarczy przy tym-czas wypalania od
15 sekund do 2 minut.

Jest również możliwe przy przeprowadzaniu
sposobu według wynalazku, wprowadzać do
roztworu fosfatyzującego obojętne wypełniacze,
zwłaszcza odporne na wysokie temperatury o-
bojętne substancje albo związki, które prowa¬
dzą do takich substancji, np. krzemiany, CnOs,
TiOt i ZrOi. Dodatki tego rodzaju stosowane
pojedynczo prowadzą do korzystnych właści¬
wości warstw dla specjalnych zastosowań, np.
do szczególnie dobrego zabezpieczenia przed
sklejaniem w procesach prażenia albo do uzys¬
kania warstw silnie odbijających, które pożą¬
dane są np. w komorach spalania.

Przy nanoszeniu warstw izolacyjnych, np. na
blachy elektryczne, nie uzyskano dotychczas do¬
statecznego działania izolacyjnego bez stosowa¬
nia miki. Wprowadzenie miki do warstwy izo¬
lacyjnej nastręczało jednak przy tym trudności,
zwłaszcza utrudniało prowadzenie procesu, po¬
nieważ przez osadzanie się miki w kąpieli za¬
tyka pna rowki walców gniotących, względnie
odkłada się na walcach transportowych w pie¬
cu do wypalania. Dlatego szczególną zaletą spo¬
sobu według wynalazku jest to, że pozwala on
bez wprowadzenia miki na nanoszenie warstw
o dostatecznym działaniu izolacyjnym tak, że
zawieszanie miki w. roztworze do obróbki nie
jest konieczne. Warstwy bez udziału miki na¬
niesione według wynalazku przewyższają nawet
w działaniu izolacyjnym i w jakości te warst¬
wy^które nanoszpno dotychczas przy zastoso¬
waniu miki, przy czym porównywano między so¬

bą właściwości izolacyjne warstw o jednakowej
grubości. Jeżeli ż jakichkolwiek powodów pożar,
dane byłoby w niniejszym sposobie wprowa-*
dzić mikę, to jest to całkowicie możliwe. Dzięki
temu zostaje jednak obniżony współczynnik
wypełnienia, np. w blachach elektrycznych, tak.
że z tego powodu korzystniej jest nie stosować'
miki.

Grubość nanoszonej warstwy fosforowanej
i rodzaj warstwy zależą ód warunków, jakie się*
stawia tej warstwie. W przypadku zastosowania
warstw do izolacji elektrycznej chodzi o uzys¬
kanie wysokiego współczynnika wypełnienia/
przy dobrym działaniu izolacyjnym. Wystarczy
do tego warstwa na powierzchni materiału o
grubości około 1—3 mikronów. Dotyczy to głó¬
wnie nanoszenia warstw izolacyjnych na blachę
transformatorową o zorientowanych ziarnach.

Przy stosowaniu sposobu według wynalazku
wygląd ostatecznej warstwy jest w wysokim
stopniu zależny od rodzaju i grubości naniesio¬
nej warstwy podstawowej. Nieoczekiwane przy
tym jest to, że wypalanie roztworu fosfatyzu^
jącego na warstwie podstawowej nie powoduje
na ogół znacznego zwiększenia grubości warstwy
ponad tę, jaką posiada warstwa podstawowa.

Kombinacja obu reakcji wypalania najczęś¬
ciej nie prowadzi do zwyczajnego nakładania
się dwóch różnych warstw, lecz jak stwierdzo¬
no, do przeniknięcia obu rodzajów warstw z
przebiegiem lub bez przebiegu dodatkowej re¬
akcji chemicznej. Przez to zostaje polepszone
zakotwiczenie się warstwy i tworzy się nieprze¬
zroczysta warstwa ochronna, Jest to szczególnie
korzystne w przypadku zastosowania tych war¬
stw ochronnych do izolacji elektrycznej, np. do
blach elektrycznych, ponieważ gładka powierz¬
chnia i stosunkowo mała grubość warstwy pro¬
wadzi do nadzwyczajnych współczynników wy¬
pełnienie przy dobrym działaniu izolacyjnym.

Każda z tych dwóch obróbek sama dla siebie
prowadzi do powłok zawierających pory. Kom¬
binacja obu sposobów według wynalazku pro->
wadzi jednak do otrzymania bardzo szczelnej,
zamkniętej warstwy. Dzięki temu działanie izo¬
lacyjne, nawet przy bardzo małej grubości
warstwy, jest nadzwyczaj wysokie. Sposób we^
dług wynalazku zapewnia również dzięki war¬
stwom ochronnym wysoką ochronę przeciwko¬
rozyjną.

W znanych sposobach wypalania fosfa tyżu¬
jącego można stosować środki powierzchniowo
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-czynne. Są.one również dopuszczalne w kom¬
binowanym sposobie według wynalazku, jednak
nie są konieczne, albo tylko w dużo mniejszym
zakresie. Znaczna zaleta sposobu według wyna¬
lazku polega mianowicie na tym, że naniesiona
warstwa podstawowa posiada: bardzo korzystne
właściwości powierzchniowo-czynne tak, że
również bez dodatku środków powierzchniowo-
czynnych do roztworu fosfatyżującego roztwór
ten zwilża całkowicie powierzchnię podstawo¬
wą (wypływa to prawdopodobnie z tlenkowego
charakteru warstwy podstawowej). Przez to zo¬
staje znacznie ułatwione zegalizowanie ciekłego
filmu roztworu fosfatyżującego na warstwie
podstawowej.

Szczególną techniczną zaletą powłok nanie¬
sionych sposobem według wynalazku jest ich
szczególnie wysoka wytrzymałość na ścieranie
tak, że przy dalszej przeróbce, np. tłoczenia
i cięciu obrabianych blach, nie występują żadne
uszkodzenia.

Sposób według wynalazku objaśniają bliżej
poniższe przykłady.

Przykład I. W celu izolacji taśmy elekt¬
rycznej naniesiono na taśmy, tak jak one wy*
szły po walcowaniu i wyprażeniu z pieca, pc
ochłodzeniu, zawiesinę tlenku magnezu w wo¬
dzie. Zastosowano do tego zawiesinę, która za¬
wierała 300 g dokładnie sproszkowanego tlenku
magnezowego, zawieszonego w 1 litrze wody.
Zastosowano tlenek magnezu, który otrzymano
przez prażenie węglanu magnezowego, przy¬
czyni struktura węglanu została w wysokim
stopniu utrzymana. Zawiesinę naniesiono w
cienkiej warstwie i zegalizowano za pomocą
walców. Zawiesinę krótko podsuszono na taś¬
mie,'a następnie prażono przy 1050°C przez kil¬
ka godzin w atmosferze gazu ochronnego. Je¬
żeli blacha elektryczna ma uzyskać orientację
ziarń, wówczas prażenie to można przeprowa¬
dzić w znany sposób w atmosferze azotu w
temperaturze i w okresie czasu koniecznym do
wytworzenia magnetycznego korzystnego kie¬
runku. Prażenie to można ewentualnie przepro¬
wadzić w próżni, co nie wpływa ujemnie na na¬
niesioną warstwę podstawową. Po ochłodzeniu,
nadmiar tlenku, który nie wziął udziału w reak¬
cji, można usunąć mechanicznie, np. przez szczot¬
kowanie. Następnie na powierzchnię taśmy zao¬
patrzoną w warstwę podstawową, nanosi się w
temperaturze pokojowej roztwór fosfatyżujący
o następującym składzie:

150 g/Htr pierwszorzędowego fosforanu
amonowego,

140 g/litr fosforanu jednowapniowego
27 g/litr wolnego P2O5

reszta woda.

Roztwór ten całkowicie zwilżył powierzchnię
taśmy. Przez egalizowanie za pomocą rowko^
wanych walców gumowych przeprowadzono rów¬
nomiernie rozdzielanie roztworu i następnie
doprowadzono do reakcji w piecu do prażenia
przy temperaturze 680°C. Czas wypalania
wynosił przy tym 60 sekund. Otrzymano
w rezultacie gładką, równomierną warstwę
izolacyjną o grubości 3 mikronów. Warstwa
była nadzwyczaj równomierna i silnie ' zwią¬
zana z powierzchnią taśmy. Wartości przebi¬
cia warstwy izolacyjnej przy zastosowaniu
prądu zmiennego (50* Hertzów) i obciążeniu
elektrody pomiarowej 30 g/cm1 wynosiły po¬
nad 200 watt. Tak obrobioną taśmę można
było następnie bez odpryskiwania warstwy tło¬
czyć i ciąć. Przy 4-godzinnym dodatkowym pra-~
żeniu w temperaturze 850°C w słabo redukując
cej atmosferze Ht — N2 nie wystąpiły żadne
sklejenia albo pogorszenie właściwości izolacyj¬
nych.

Przykład II. Do naniesienia warstwy anty¬
korozyjnej na taśmie stalowej zastosowano za¬
wiesinę tlenku magnezowego w wodzie, którą,
na 1 litr zawierała 200 g drobnoziarnistego tle-,
nku magnezowego i 15 g cukru trzcinowego: Na¬
niesiono ją w równomiernej warstwie, wysuszo¬
no i wyprażono. Po ochłodzeniu naniesiono
roztwór o następującym składzie:

200 g/litr pierwszorzędowego. fosforanu
wapniowego

37 g/litr wolnego PtOs

Roztwór rozprowadzono w równomiernej gru¬
bości i następnie doprowadzono do reakcji przez
ogrzanie do temperatury 550°C. Cżaś reakcji
wynosił 2 minuty. Otrzymano w rezultacie sil¬
nie związaną gładką powierzchnię ochronną c
szczególnie drobnokrystalicznej, szczelnej struk¬
turze. Podczas badania próbki składowanej na
wolnym powietrzu w atmosferze miejskiej w
ciągu trzech miesięcy, nie stwierdzono żadnych
szkód wywołanych korozją, podczas gdy równo¬
cześnie badane blachy z warstwą fosforanu
cynkowego (grubość warstwy 8 mikronów), "do¬
datkowo traktowane oprócz tego olejem prze¬
ciwkorozyjnym, wykazywały już po 14-tu
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dniach rdzewienia, a po 3-miesiącach były już
całkowicie zardzewiałe.

Przykład III.ł W celu naniesienia warstwy
antykorozyjnej na części głęboko ciągnione z
cienkiej blachy stalowej o dobrej ciągliwości
(wytrzymałość na rozciąganie 32—42 kg/mm2,
jakość powierzchni, to znaczy powierzchnia bez
zarzutu, matowa albo lśniąca) natryskano rów¬
nomiernie zawiesinę o składzie:

100 g/litr CaO, który z wodą stosowaną ao
otrzymania zawiesiny rea¬
gował częściowo z wytwo¬
rzeniem wodorotlenku wap¬
niowego

50 g/litr CnO*
10 g/litr SiO* dokładnie rozdrobnionego

5 g/litr sproszkowanego grafitu
wysuszono i prażono przez 5 godzin przy 900°C.
Po ochłodzeniu usunięto mechanicznie np. przez
szczotkowanie części zawiesiny, które nie prze-
reagowały, a następnie natryskano i wypalono
roztwór zawierający

165 g/litr pierwszorzędowego fosforanu
amonowego

155 g/litr fosforanu jednowapniowego
67 g/litr fosforanu mocznika

i wypalano w temperaturze 600°C przez 60 se¬
kund. Części zostały pokryte ochronną warstwą
przeciwkorozyjną, o wysokiej odporności na
wysokie temperatury.

Przykład IV. Do wytworzeni* rusztów og¬
niowych, pręty ze stali 18/8 chromoniklowej
pokryto równomiernie zawiesiną o składzie

100 g/litr AUO*
50 g/litr Cr*Os
50 g/litr CaO
10 g/litr sproszkowanego polietylenu
10 g/litr sproszkowanego SiOt

np. metodą zanurzania. Naniesiony film zawie¬
siny wysuszono i prażono przez 2 godziny w
temperaturze 1100°C. Po ochłodzeniu naniesiono
równomiernie roztwór zawierający

140 g/litr fosforanu jednowapniowego
150 g/litr pierwszorzędowego fosforanu

amonowego
20 g/litr pierwszorzędowego fosforanu

glinowego
30 g/litr wolnego PiO§
10 g/litr drobnej mączki mikowej

i prażono przy 700°C przez 40 sek. Pręty za¬
opatrzono w silnie przylegającą ognioodporna
na ścieranie równomierną warstwę ochronną.

Wykazywały one wysoką odporność na ścieranie
przy zastosowaniu jako ruszty ogniowe.
Przykład V. Na blachy transformatorowe
walcowane na zimno nanosi się zawiesinę o
składzie:

200 g/litr CrtO*
100 g/litr MgO

10 g/litr kwasu poliakrylowego
5 g/litr sproszkowanego SiOt

i za pomocą walców równomiernie rozprowadza
się na powierzchni. Tak traktowaną taśmę po
krótkim wysuszeniu zawiesiny prażono przez
10 godzin w temperaturze 1250°C w atmosferze
redukującej. Po ochłodzeniu zeszczotkowano
luźno przyczepione cząstki zawiesiny, które nic
wzięły udziału w reakcji, a powierzchnię zao¬
patrzoną w warstwę podstawową zwilżono wo¬
dnym roztworem składającym się z:

140 g/litr fosforanu jednowapniowego
150 g/litr pierwszorzędowego fosforanu

amonowego

27 g/litr wolnego PtO*
i ten cały film egalizowano między rowkowymi
walcami. Reakcję wypalania przeprowadzono
w temperaturze 630°C. Czas wypalania 70 se¬
kund. Grubość warstwy podstawowej wynosiła
2 mikrony, grubość gotowej warstwy izolacyj¬
nej leżała jeszcze poniżej 3 mikronów. Napięcie
przebicia warstwy wynosiło powyżej 200 Voit
przy obciążeniu elektrody pomiarowej 30 g/cm2.
Warstwy izolacyjne znosiły temperatury dodat¬
kowego prażenia w temperaturze 1000°C w at
mosferze azotu bez obniżania ich właściwości
izolacyjnych.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób nanoszenia odpornych na wysokie
temperatury warstw ochronnych na po¬
wierzchnie metaliczne, np. na blachach albo
taśmach, zwłaszcza z żelaza, stopów żelaza
albo stali, znamienny tym, że powierzchnię
przedmiotu poddaje się reakcji z jednym
albo z kilkoma tlenkami i (lub) wodoro¬
tlenkami metalu, nie utworzonych z mate¬
riału podstawowego, przy czym tworzy się
nie metaliczna warstwa podstawowa, którą
następnie obrabia się sposobem wypalania
fosfatyżującego.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, ze
reakcję prowadzącą do powstawania war¬
stwy podstawowej przeprowadza się w pod¬
wyższonej temperaturze.
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3. Sposób według zastrz. 1—2, znamienny tym;
że tlenki, które doprowadza się do reakcji,
tworzą się na powierzchni z odpowiednich
metali albo ich związków.

4. Sposób według zastrz. 1—3, znamienny tym,
że roztwór albo zawiesinę jednego albo kil¬
ku związków metalu albo metali doprowa¬
dzanych do reakcji w postaci tlenków i (lub)
wodorotlenków nanosi się na przedmiot i
wypala.

5. Sposób według zastrz. 1—4, znamienny tym,
że do reakcji z powierzchnią doprowadza
się magnez, wapń, chrom, żelazo, mangan,
glin* pojedynczo lub kilka w postaci tlenków
i (lub) wodorotlenków.

6. Sposób według zastrz. 1—5, znamienny tym,
że warstwę podstawową tworzy się w obec¬
ności krzemu w postaci wolnej albo zwfą-
zanej.

7. Sposób według zastrz. 1—6, znamienny tym,
że warstwę podstawową tworzy się w obec¬
ności węgla, zwłaszcza w postaci organicz¬
nej.

8. Sposób według zastrz. 1—7, znamienny tym,
że reakcję tworzenia się warstwy podsta¬
wowej przeprowadza się przez prażenie w
temperaturze 800—1350°C.

9. Sposób wedłtig zastrz. 1—8, znamienny tym,
że na warstwie podstawowej wypala się
roztwory fosforanów ziem alkalicznych,
zwłaszcza ortofosforanu wapniowego i (luby1
fosforanów ulegających rozkładowi i (lubj
kwasu fosforowego.

10. Sposób według zastrz. 9, znamienny tym,
że stosuje się roztwór fosforanowy z dodat¬
kiem wypełniaczy, zwłaszcza odpornych na
wysokie temperatury obojętnych substan¬
cji albo związków, które prowadzą do ta¬
kich substancji, np. z dodatkiem związków
tytanu i (lub) cyrkonu.

Metallgesellschaft
Aktiengesellschaft

Zastępca: mgr Józef Kamiński
rzecznik patentowy
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