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Sporzadzenie powlok metalowych za
pemoca kapieli elektrolitycznych jest po-
laczone z wielkimi trudnosciami, poniewaz
jest zwiazane z wymiarami wanny, przy
przewijaniu za$ tasm lub drutow powloka
metalowa w miejscach umocowania lub
styku nie jest dos¢ trwala.

Wedlug wynalazku do platerowania
stosuje sie elektrody, ktére przesuwaja sie
wzdluz materiatu albo tez material prze-
suwa sie obok elektrody dzialajgcej samo-
czynnie.

Elektrolit jest umieszczony wewnatrz
elektrody i dopltywa w odpowiedniej ilosci
do miejsca zuzycia.

Przez polaczenie urzadzenia do czy-
szczenia i polerowania z odpowiednimi e-

lektrodami otrzymuje sie zwarty zespol.
ktory umozliwia platerowanie ciagte. Checac
np. platerowaé¢ omawianym sposobem tas-
my lub druty przeciaga sie cala rolke za
pomoca, silnika elektrycznego przez aparat
do platerowania, nastepnie zwija sie ja juz
w stanie platerowanym na bebnie ciagna-
cym.

Rysunek przedstawia kilka przykladow
wykonania przedmiotu wynalazku. Fig. 1
przedstawia schematycznie zwarty zespol
do ciagtego platerowania dwoma metala-
mi, fig. 2 — 5 przedstawia cztery posta-
cie wykonania anod dziatajacych samo-
czynnie, a fig. 6 i 7 wyjasniaja przebieg
platerowania blach.

Zespol sklada sie z watu 1, z ktorego



odwija si¢ tasma poddawana platerowaniu,
urzadzenia do odtluszczania 2, urzadzenia
do plukania 3, z pierwszego przyrzadu do
platerowania 4 (np. powlekania miedzia),
urzadzenia do plukania 5, drugiego przy-

rzadu do platerowania 6 (np. powlekania-

niklem), urzadzenia do ptukania 7, urza-
dzenia do suszenia 8, urzadzenia do pole-
rowania 9, silnika 10 i przekladni wraz z
bebnem ciagnacym 11. Liczba przyrzadéw
do platerowania zalezy od liczby powlok
nakladanych na przedmiot. .

Tasme przeciaga si¢ z watu 1 po wal-
kach drewnianych a przez urzadzenie do
odtluszczania 2, w ktérym zostaje ona oczy-
szczona za pomoca szczotek wirujacych.
Mozna jednak pracowaé bez szczotek. Po
przejsciu obok szczotek ¢ i przez pierwsze
urzadzenie do pfukania 3 tasma przesuwa
si¢ obok pierwszej anody samoczynnej 4,
przy czym zostaje ona jednostronnie albo
ze wszystkich stron powleczona odpowied-
nim metalem. Tasma opuszcza anodg, prze-
biega przez urzadzenie do ptukania 5 i
przesuwa si¢ obok drugiej elektrody sa-
moczynnej 6. Po ponownym wyplukaniu
‘'w kapieli 7 tasma zostaje przemyta, wysu-
szona w urzadzeniu 8, wypolerowana w
urzadzeniu 9 i wreszcie wraz z warstwa
papieru nawinigta na beben ciagnacy 11.
Przekladnia silnika musi byé dobrana tak,
by szybko$é pracy odpowiadala pozadanej
grubosci powloki. Przedmiot obrabiany
mozna przeciagga¢ rowniez obok elektrody
w temperaturze wyzszej.

Anoda moze byé uksztaltowana jako
anoda wypelniona ciecza lub materialem
stopionym. W obu przypadkach elektrolit
znajduje si¢ wewnatrz anody i doplywa
samorzutnie do miejsca zuzycia. Anoda
sklada sie¢ w zasadzie z ostony d i z anody
wlasciwej. W wykonaniu wedlug fig. 2
stosuje si¢ anody w ksztalcie pretéw e, do
ktorych przecieka z gory elektrolit przez
warstwe waty. W wykonaniu wedtug fig. 3
stosuje si¢ anode w postaci zarinistej lub w

postaci proszku,
dwiema warstwami,

ktory jest umieszczony
przedzielonymi filco-

_wa warstwa srodkowa tak, ze elektrolit

po przejéciu przez gorna warstwe anodo-
wa moze byé w dolnej warstwie jeszcze
wzmocniony. .Styk elektryczny powstaje
przez bezposrednie zetkniecie z ziarnista

‘lub sproszkowana anoda. Podstawa zbiorni-

ka d jest zamknieta izolujaca warstwa fil-

‘cu. W tej postaci stosuje si¢ ja przy po-

wlekaniu przedmiotéw profilowanych. Ano-

" da wedtlug fig. 4 jest bezposrednio polaczo-

na z biegunem dodatnim. Anoda wedlug
fig. 5 jest elektroda topikowa, to znaczy
odpowiednia s6l metalowa zostaje stopio-
na za pomoca grzejnika elektrycznego f.
Wydzielony metal osadza si¢ na przesuwa-
jacej sie katodzie. Przesuwanie elektrolitu
jest regulowane w dwojaki sposob; albo za

‘pomoca kurka wprowadza sie powietrze do

wnetrza zbiornika d i uniemozliwia prze-

rzedzanie si¢ powietrza we wnetrzu zbior-

nika i przerwanie przez to wyplynigcia e-

“lektrolitu, albo tez wtlacza sie do wnetrza

zbiornika powietrze ktére wypiera elektro-
lit przez powloke filcowa.

Omawiane urzadzenie moze, byé réw-
niez uzyte do platerowania blach g (fig. 6
i 7). Dziala si¢ przy tym albo na poszcze-
gélne czesci powierzchni po kolei, albo tez
stosuje odpowiednia elektrode dostosowa-
na do obrabianej blachy. Przy platerowaniu
rur uzywa sie elektrod proszkowych, pre-
towych lub spiralnych. Do platerowania
wewnetrznych $cian anoda jest uksztalto-
wana w formie rdzenia.

Urzadzenie wedlug wynalazku jest za-
silane pradem stalym regulowanym za po-
moca opornikow.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposob elektrolitycznego wytwarza-
nia powlok metalowych, znamienny tym,
ze material powlekany przesuwa sie wzgle-
dem samoczynnych elektrod, z ktorych. po-



woli doplywa elektrolit w ilosci niezbednej
do prowadzenia elektrolizy, przy czym
szybkosé¢ przesuwu reguluje si¢ odpowied-
nio do grubosci wytwarzanej powlcki.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze przesuw elektrolitu uskutecznia
si¢ przy pomocy cis$nienia powietrza.

3. Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedtug zastrz. 1 i 2, znamienne tym, ze
jest zaopatrzone w ostone anody, uksztal-
towana jako zbiornik na elektrolit ciekly,
oraz anode wlasciwa w ksztalcie pretow,
proszku pélprzewodzacego, tulejki lub spi-
rali. :

4. Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedlug zastrz. 1, 2, znamienne tym, ze
jest zaopatrzone w anode, uksztattowang
jako zbiornik na elektrolit w proszku, oraz
w grzejnik elektryczny do stapiania elek-
trolitu. :

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 31 4,
przeznaczone do platerowania wewnetrz-
nych s$cian rur, znamienne tym, ze anoda
jest uksztaltowana w postaci rdzenia.

Othmar Ruthner.
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