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W celu przedłużenia okresu trwałości
tłoków lub w celu zwiększenia wydajności
silnika próbowano już zaopatrywać tłoki
z metali lekkich, a więc tłoki ze stopów
glinowych lub magnezowych metalowymi
powłokami ochronnymi- Wytwarzanie
tych powłok z metali ochronnych próbo¬
wano przez natryskiwanie metalami i na
drodze galwanicznej. W ten sposób wyko¬
nane powłoki metalowe nie wytrzymują
jednak warunków, jakie się stawia tłokom
w czasie ich pracy, posiadają bowiem ma¬
łą przyczepność i w czasie pracy łatwo
oddzielają się od materiału tłoka i mogą
wywołać znaczne przeszkody w pracy sil¬
nika, o ile oddzielone blaszki powłoki do¬
staną się pomiędzy ślizgowe powierzchnie
silnika. Na tłoki, zawierające w przeważ¬

nej ilości magnez, nałożenie ochronnych
powłok metalowych, np. drogą galwanicz¬
ną, nie da się w ogóle uskutecznić. Powło¬
ki, nałożone przez natryskiwanie meta¬
lem, wykazują, w porównaniu z powłoka¬
mi galwanicznymi, jeszcze mniejszą przy¬
czepność. Wynalazek niniejszy usuwa te
wady.

Przedmiotem wynalazku jest sposób
nakładania na tłok, wykonany z metalu
lekkiego, warstwy ochronnej metalowej
całkowicie lub częściowo, zwłaszcza na
dno, której spód zostaje połączony z ma¬
teriałem tłoka na skutek dyfuzji lub utwo¬
rzenia stopu.

Ochronna warstwa metalowa może po¬
siadać przy tym grubość najlepiej od 0.005
do kilku milimetrów. Nakładanie tej war-



stWy metalowej odbywa się najlepiej za
pomocą rozpylania katodowego przy ciś¬
nieniu gazu wypełniającego od 3 do 0.01
mm słupa rtęci. Nakładanie metalowej
warstwy ochronnej może być też dokona¬
ne przez odparowanie cieplne przy ciśnie¬
niu gazu wypełniającego od 3 do 10-6 mm
słupa rtęci. Warstwa ta stosownie do wy¬
maganych warunków może być sporzą¬
dzana z różnych metali. Celcwe jest np.
pokrycie dna tłoka w celu uzyskania lep¬
szej przewodności cieplnej i odbijania cie¬
pła warstwą ochronną ze srebra lub mie¬
dzi, natomiast boki tłoka, w celu polepsze¬
nia własności ślizgowych — warstwą, wy¬
kazującą podczas pracy małe zużycie lub
nawet wywołującą działanie smarujące.
Powłoki ochronne z metalu, nakładane
według wynalazku, przewyższają znacznie
znane dotychczas powłoki ochronne ze
względu na ich przyczepność i odporność
na cieplne i mechaniczne naprężenia
w czasie pracy silnika.

Sposób ten polega na tym, że metal
względnie stop metali zostaje nałożony na
tłok z metalu lekkiego przez rozpylanie
katodowe lub termiczne odparowywanie
przy zmniejszonym ciśnieniu względnie
w próżni. Również można nałożyć kolejno
na siebie kilka warstw metalowych przez
rozpylanie katodowe względnie odparo¬
wywanie. Nakładanie warstw metalowych
na tłoki z metali lekkich za pomocą odpa¬
rowywania lub rozpylania katodowego ko¬
rzystnie jest dokonywać w atmosferze
obojętnej lub redukującej przy ciśnieniu
poniżej 50 mm słupa rtęci, najlepiej przy
ciśnieniu pomiędzy 5 a 10-6 mm słupa rtę¬
ci. Szczególnie dobrze jest, gdy warstwa
metalowa lub warstwa ze stopu metalo¬
wego, nakładana na tłok przez katodowe
rozpylanie lub odparowywanie, zostanie
z tłokiem stopiona lub połączona drogą
dyfuzji przez rozgrzanie samego tłoka,
przei ppdczas lu|b po nakładaniu katodo¬
wym, względnie odparowywaniu w komo¬

rze rozpylania katodowego względnie
w komorze odparowywania do tempera¬
tury stopu względnie temperatury ko¬
niecznej do wywołania dyfuzji. Ogrzewa¬
nie tłoka z metalu lekkiego uskutecznia
się najlepiej przy pomocy wyładowań ga¬
zowych podczas lub po rozpylaniu kato¬
dowym względnie odparowywaniu, przy
czym temperaturę tłoka reguluje się przez
zmianę mocy wyładowań lub zmianę ciś¬
nienia gazu wypełniającego. Tłok stosuje
się przy tym jako katodę lub anodę lub też
jako ciało obojętne. Przy rozpylaniu ka¬
todowym do rozpylenia katody zużywa się
tylko małą część doprowadzonej energii
elektrycznej. Większa część tej energii
zostaje zamieniona w ciepło na katodzie
i w przestrzeni gazowej. Ilość rozpylonej
katody wzrasta z powiększeniem dopro¬
wadzanej mocy wyładowań, ale jednocześ¬
nie zwiększa się też temperatura katody.
Dlatego też jest dobrze chłodzić katodę,
aby można było stosować możliwie dużą
moc do rozpylania. Energia wolna, pozo¬
stająca w przestrzeni gazowej, służy do
ogrzewania tłoka. Aby można było osią¬
gnąć równomierne ogrzanie tłoka, katoda
powinna najlepiej otaczać tłok ze wszyst¬
kich stron. Katoda tworzy zatem korzyst¬
nie samą komorę rozpylania katodowego
względnie część tej komory i jest zaopa¬
trzona w płaszcz chłodzący, przez który
przepływa woda. Moc w przestrzeni wy¬
ładowczej jest ograniczona temperaturą,
do której może być ogrzany tłok. W do¬
świadczeniach okazało się, że temperatu¬
rę tłoka można regulować również przez
zmianę ciśnienia gazu, przy czym wraz ze
zwiększeniem ciśnienia gazu wypełniają¬
cego temperatura ta się zmniejsza i na od¬
wrót. Prawidłowy dobór ciśnienia pozwa¬
la więc na otrzymanie w strefie wyładow¬
czej pewnej najlepszej mocy dla rozpyla¬
nia i na zmniejszenie czasu opylania do
minimum. Korzystną postacią wykonania
okazało się zastosowanie urządzenia roz-
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pytającego, w którym katoda tworzy
ściankę naczynia i doprowadza do przed¬
miotu, w celu równomiernego ogrzania,
moc z wyładowań równomiernie ze wszyst¬
kich stron i równomiernie opyla.

Według sposobu niniejszego na drodze
Tozpylania katodowego lub cieplnego od¬
parowywania w próżni mogą być nakła¬
dane na tłoki dowolne metale lub stopy,
przy czym części tłoków, które nie po¬
winny być pokryte metalem, pokrywa się
warstwą chroniącą lub odpowiednio za¬
krywa. Warstwy metalowe, nakładane
przez rozpylanie katodowe lub odparowy¬
wanie tia tłoki metalowe z glinu, magnezu,
stopów glinowych lub magnezowych, mo¬
ją być wytwarzane korzystnie z takich
metali, jak chrom, molibden, wolfram, że¬
lazo, kobalt, nikiel, miedź, srebro, platy¬
na, pallad, cyna, glin, ołów, rod, kadm,
cynk, wanad, tantal, cyrkon lub podobne
pojedynczo lub w dowolnych kombina¬
cjach. Jeżeli chce się pokryć metalem np.
tylko dno tłoka metalowego, to boczne
ścianki tłoka okrywa się ochronną tuleją
lub stosuje się odpowiednio ukształtowa¬
ną elektrodę rozpylającą. Warstwy, nało¬
żone przez odparowywanie lub rozpylanie
katodowe, wykazują, zwłaszcza w stanite
przytopionym, nadzwyczajną przyczep¬
ność, tak że tłok, pokryty w ten sposób,
wykazuje nie tylko większą odporność na
zużycie, lecz jest też chroniony przed nad¬
gryzaniem przez kwaśne kondensaty prze¬
strzeni spalania. Odpowiednio do punktu
topnienia danego metalu, który ma być
nakładany, korzystnie jest nakładać war¬
stwy pośrednie z innych metali, tak że.
tworzy się stopy z trzech lub kilku skład¬
ników, które dają się łatwiej stopić niż
czysty metal, i dopiero na końcu1 rozpyla
się względnie osadza czysty metal. Boki
tłoka pokrywa się najlepiej miedzią, ni¬
klem, żelazem lub chromem przez rozpy¬
lanie katodowe względnie osadzanie par
metalu. Jako materiałów dobrze odbijają¬

cych ciepło, stosowanych na dna tłoków,
używa się przy tym sposobie srebra, niklii
i chromu, podczas gdy wnętrza tłoków ko¬
rzystnie jest pokryć miedzią, w celu lepsze¬
go wypromieniowywania ciepła. Warstwę
miedzi po ukończeniu rozpylania dobrze
jest utlenić przez doprowadzenie tlenu.
Jeżeli na powierzchni chce się osadzić
metale wysokoftoplilwe, bardzo dobrze jest
dla powiązania tych metali z metalem tło¬
ka utworzyć najpierw warstwy pośrednie,
tworzące z materiałem tłoka i wysokoto-
pliwego metalu stopy, topiące się przy
niższej temperaturze. Stosownie do żąda¬
nych właściwości powierzchni dobiera się
odpowiednio stosowane metale i tempe¬
ratury.

Sposób według wynalazku pozwala na
łatwe pokrywanie tłoków z metali lekkich
o dowolnym składzie i dowolnej budowie,
z glinu, magnezu lub stopów glinowych lub
magnezowych powłokami metalowymi, jak
to wynika z poniższych przykładów.

Pokrywa się np. powierzchnię tłoka
z lekkiego metalu typu Nelson-Bohnalite
o średnicy 77,5 mm za pomocą rozpylania
katodowego warstwą miedzi, przy czym
tłok utrzymuje się w temperaturze około
450 — 550° C. Celowo jest na początku
i przy końcu rozpylania doprowadzić tłok
na krótki czas do temperatury, w której
może zajść dyfuzja, a w międzyczasie roz¬
pylać metal na gorący tłok przy tempera¬
turze nieco niższej. Rozpylanie przepro¬
wadza się w obecności Hz jako gazu wypeł¬
niającego przy ciśnieniu 3 mm słupa rtęci.
Jakoprąd do rozpylania stosowano wypro¬
stowany prąd zmiennego napięcia, którego,
wartość rzeczywista wynosiła 7 amperów
przy 700 voltach.

Dalej pokrywano za pomocą rozpyla¬
nia katodowego powierzchnię tłoka ze sto¬
pu, zawierającego magnez, o średnicy 77,5
mm warstwą srebra, utrzymując tłok w
temperaturze 450° — 500* G. Dobrze jest
przy tym na początku i na końcu rofcpyła-
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nia doprowadzić tłok do temperatury dy¬
fuzji, a w międzyczasie rozpylać na gorący
tłok metal w nieco niższej temperaturze.
Rozpylanie przeprowadzano w argonie ja¬
ko gazie wypełniającym przy ciśnieniu 1
mm słupa rtęci. Jako prąd do rozpylania
stosowano prąd wyprostowany zmiennego
napięcia, którego wartość rzeczywista wy¬
nosiła 7 amperów przy 700 voltach. Ogrze¬
wanie tłoka do temperatury stapiania lub
dyfuzji miało miejsce w obu przypadkach;
pod wpływem wyładowań gazowych w ko¬
morze rozpylania katodowego. Warstwa
srebrna, otrzymana tym sposobem, była
wyjątkowo dobrze połączona z materiałem
tłoka.

Dalej pokrywano np. powierzchnię tło¬
ka z metalu lekkiego typu Nelson-Bohna-
lite o średnicy 77,5 mm za pomocą osadza¬
nia par miedzi (odparowywanie termiczne)
w próżni, utrzymując tłok w temperaturze
450° — 550° C. Dobrze jest na początku
i przy końcu powlekania doprowadzić tłok
na krótki czas do temperatury dyfuzji, a w
międzyczasie osadzać metal na gorącym
tłoku w nieco niższej temperaturze. Czyn¬
ność tę przeprowadza się w atmosferze H2
jako gazu wypełniającego przy ciśnieniu
gazu 0,3 mm słupa rtęci.

Wreszcie tłok z metalu lekkiego, np. stopu,
zawierającego magnez, o średnicy 77,5 mm
pokrywano na powierzchni warstwą srebra
za pomocą osadzania par srebra w próżni
(termicznego naparowywania). Tłok utrzy¬
mywano przy tym w temperaturze 450° —
500° C. Okazało się, że dobrze jest na po¬
czątku i na końcu powlekania doprowadzić
tłok na krótki czas do temperatury dyfu¬
zji, a w międzyczasie osadzać na gorącym
tłoku metal z fazy parowej w nieco niższej
temperaturze. Odbywało się to w atmosfe¬
rze argonu jako gazu wypełniającego przy
ciśnieniu 0,01 mm słupa rtęci. Ogrzewanie
tłoka do temperatury dyfuzji względnie
stapiania odbywało się w obydwóch ostat¬
nich przypadkach na skutek wyładowań

gazowych w komorze wyparowywania me¬
talu. Jako prąd do ogrzewania stosowa¬
no wyprostowany prąd zmienny o rzeczy¬
wistej wartości 3 amperów przy 700 vol-
tach. Warstwy miedzi względnie srebra,,
wytworzone na tej drodze, wykazały nad¬
zwyczajnie mocne połączenie z materia¬
łem tłoka.

Wynalazek dotyczy dalej urządzenia
do wykonania opisanego sposobu, które od¬
znacza się tymr że składa się z komory do
rozpylania katodowego z metalową chło¬
dzoną częścią dolną i z odejmowaną me¬
talową, chłodzoną częścią górną, której
ścianki metalowe, tworzące katodę, są wy¬
konane z metalu, który ma być rozpylony
na tłoku, względnie są pokryte tym meta¬
lem. Komora do powlekania metalem po¬
siada anodę, wprowadzoną do jej wnętrza,
odizolowaną od metalowych ścianek komo¬
ry i osłoniętą. Poza tym komora do powle¬
kania metalem odznacza się tym, że posia¬
da końcówkę do doprowadzania prądu,,
wykonaną najlepiej w dolnej części komo¬
ry, z metalu, chłodzoną, odizolowaną i osło¬
niętą, na której ustawia się za pośrednic¬
twem przewodzącego' względnie odizolowa¬
nego talerza nośnego tłok z metalu lekkie¬
go, pokrywany metalem.

Wynalazek dotyczy dalej urządzenia
do wykonania opisanego sposobu, które od¬
znacza się tym, że składa się z próżniowej
komory do odparowywania z metalową
chłodzoną częścią dolną i odejmowaną me¬
talową, chłodzoną częścią górną. Przez
ścianki komory przechodzi metalowa, chło¬
dzona, izolowana i osłonięta końcówka do
doprowadzania prądu, na której ustawia
się za pośrednictwem przewodzącego prąd
urządzenia podtrzymującego tłok, przezna¬
czony do powlekania. Urządzenie posiada
dalej tygiel do metalu, który ma ulec od¬
parowaniu, ogrzewany elektrycznie i umie¬
szczony pod tłokiem. Wreszcie urządzenie
posiada źródło prądu stałego lub zmien¬
nego, które "jednym biegunem, najlepiej
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ujefrmym, łączy się przez ,końcówkę z tło-
kilem, 0 drugim biegunem, najlepiej do¬
datnim, może być połączone z ekranem lub
ze ściankami komory.

Na załączonych rysunkach wyjaśniono
schematycznie wynalazek na przykładzie
wykonania, przy czym fig. 1 przedstawia
przekrój tłoka 1 z metalu lekkiego, które¬
go dno 2 jest pokryte warstwą metalową 3,
np. z miedzi lub srebra, mocno związaną
z materiałem tłoka wskutek wytworzenia
warstwy 4 ze stopu materiału tłoka i meta¬
lu nałożonego. W podobny sposób można
pokrywać metalem i pozostałe ścianki tło¬
ka, stosownie do potrzeby. Tak samo wy¬
gląda przekrój tłoka, na którego denku jest
osadizona warstwa srebra;, związana z den¬
kiem wskutek dyfuzji. Reprodukcje foto¬
graficzne szlifów, pokazane na fig. 4, wy¬
kazują w jednym przypadku utworzenie
strefy dyfuzyjnej d, a w drugim przypadku
strefy stopu d' pomiędzy materiałem e tło¬
ka a materiałem a powłoki.

Metalowe warstwy ochronne są osa¬
dzane w myśl wynalazku z par metalu w
próżni. Punktem wyjścia może być przy
tym stan stały lub ciekły metalu, który ma
być naniesiony na tłok. Na przykład moż¬
na ogrzewać materiał w tyglu do tempera¬
tury tak wysokiej, że zostaje on odparowa¬
ny, poczymkondensujesię na odpowiednio
ustawionym tłoku, Ciśnienie gazu wypeł¬
niającego w aparaturze odparowywania
należy najlepiej ustalić od 3 do 10~6 mm
słupa rtęci.

Przy stosowaniu rozpylania elektrycz¬
nego stosuje się ciśnienia gazu wypełnia¬
jącego od 3 do 10"3 mm słupa rtęci. Ma¬
teriał, podlegający rozpylaniu, może być
użyty w stanie stałym lub płynnym,. W
myśl wynalazku w sposobie pokrywania
za pomocą rozpylania katodowego lub ter¬
micznego odparowywania, tłok doprowa¬
dza się do temperatury, w której materiał
nanoszony może się związać z materiałem
tłoka wskutek dyfuzji lub powstawania sto¬

pu. Temperaturę tę utrzymuje się tak
długo, aż osiągnie się żądaną głębokość
wnikania materiału nanoszonego w mate¬
riał tłoka. Po tym temperaturę obniża się
powoli, aby uzyskać na powierzchni war¬
stwę ochronną z czystego metalu. Sto¬
sownie do stawianych wymagań może też
wystarczyć utworzenie samej tylko strefy
dyfuzyjnej lub strefy stopu. Żądane
ukształtowanie warstwy uzyskuje się każ¬
dorazowo przez regulację temperatury po¬
wlekanego metalem tłoka,

Fig. 2 przedstawia przekrój urządze¬
nia do termicznego odparowywania meta¬
lu w próżni i nakładania go w stanie pary
na tłok z metalu lekkiego.

Urządzenie dlo termicznego oidparowy-
wamiia składa silę z naczynia próżniowe¬
go 5, szczelnie zamykanego' pokrywą 6 za
pomocą miimośrodowych zacieków 8. Po¬
między pokrywą a naczyniem jest uimilesiz^
czona uszczelka 7, chłodzona za pomocą
kanału powdletriznego, wykonanego w po-
krywffie, Z króćcem 9 łączy silę nie poka¬
zana na rysunku pompa próżniowa, nato¬
miast prziez króciec 10 może być dopno-
wadziainy w małych ilościach, stosownie,
do potnzeby, gaiz, najlepiej redukujący, jak
wodór.

Poimpa próżniowa pozwala na wytwo¬
rzenie w naczyniu dowolnego podciśnie¬
nia, np, od 50 nim słupa rtęci aż do naj¬
wyższej osiągalnej wartości.

Materiał, prz^zoiiaczony do odparowar
nia, np. metali lub stop, mieści się w ty¬
glu 11, wyłożonym okładziną lub wstaw¬
ką 12, nie ulegającą działaniu odjparowy-
wanego metalu. Ogrzewanie tygla aż do
odiparowaniia metalu odbywa się np. za
pomocą wydrążonej, chłodzonej cewki 13
na prąd wielkiej częstotlilwości), której oba
końce 14, 15 są wyprowadzone na ze¬
wnątrz naczynia i przechodzą przez po¬
krywę 6, są odizolowanie, uszczelnione
i zabezpieczone od wyładowań iskrowych.
Koniieic 14 jest zabezpieczony metalowy-
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tmi tulejami 16 i 17, umieszczonymi w nie-
wielkM odległości od tego końca i przy*
krytymi (pokrywką ochronną /8. Liczbami
19 £ 20 oznaczono dwa itzolaitory, pomiędzy
którymi znajdluje siłę szczeliwo 21. Naśnru-
bek 22 służy do zaciśnięcia całości!. Ko¬
niec 15 }est zabezpieczony w ten sam spo¬
sób. Stop 23 jest odparowywany w tyglu
11 i pary metalu osadzają silę na tłoku me¬
talowy©, umieszczonym na końcówce
prąidiowej 25, która }est wydrążona i chło¬
dzona. Srodlek chłodząjcy, jalk np. woda,
zostaje doprowadzony przewodem 26, a
odprowadzony przewodem 27.

Czięścii 28 ii 29 stanowią metalowe osło¬
ny, ustawione w tak małej odległości od
siebie i od końcówki do doprowadzenia
prądu, że w przestrzeni pomiędzy nimi
i doprowadzeniem nie może powstać wy-
ładowaniejarzące. Liczbami 30 ii 31 ozna¬
czono dwa pierścienie izolujące i uszczel¬
niające, a liczbą 32 — pierścień docisko¬
wy. Urządzenie chłodnicze 33 w naczy¬
niu próżniowym chłodzi końcówkę prądo-
wiąl przy czym czynnik chłodzący dopro¬
wadza się króćcem 34 a odjprowaidza króć¬
cem 35. Jeden koniec wtórnej cewki 41
transformatora 42 prądu zmiennego może
być łączony przez wyłącznik 43 z koń¬
cówką prądową 25, a drugi koniec tej
cewki, poprzez zmienny opornik 44 i wy¬
łącznik 45 —- z tuleją osłaniającą 28.

Ujemny biegun źródła 36 prądu stałe¬
go łączy się sawsize przez wyłącznik 37
iz końcówką prądową 25, podczas gdy bie¬
gun dodatni może być połączony poprzez
zmienny opornik 38 z osłoną 28, lub po¬
przez wyłącznik 40 ze ścianką komory
próżniowej 5. Liczbą 46 oznaczono osło¬
nę, stosowaną w razie potrzeby, o ile
boczne ścianki tłoka nie mają być pokry¬
te metalem. Liczbą 47 oznaczono termo-
ogniwo z końcówkami 48 i 49. Licz^
bą 50 oznaczono skondensowaną war¬
stwę metalową, a liczbą 51 — wspornik
tłoka.

Na fig. 3 pokazano w przekroju komorę
do pokrywania metalem tłoków z metali
ldkkicih, np. z glinu, magnezu względnie sto¬
pów glinowych lub magnezowych, przy po¬
mocy rozpylania katodowego. Ścianki tej
komory tworzą katodę, ulegającą rozpyla¬
niu, która otacza pokrywany metalem tłok
ze wszystkich stron. Liczbą 52 oznaczono-
odejmowany metalowy dzwon naczynia do
rozpylania, który łączy się z dnem 53 i jest
uszczelniony za. pomocą szczeliwa 54, skła¬
dającego się np. z dwóch pierścieni gumo¬
wych. Cała wewnętrzna powierzchnia ko¬
mory do rozpylania katodowego, a więc za¬
równo dno, jak i dzwon 55 może być wyko¬
nana z żądanego metalu, lub stopu, który
ma ulec rozpylaniu, względnie może być ta¬
kim metalem lub stopem wyłożona. Przede
wszystkim znajdują tu zastosowanie takie
metale, jialk chrom, molibden, wolfram, że¬
lazo, kobalt, nikiel, miedź, srebro, platyna,
pallad, rod', kadm, cynk, wanad, tantal,
cyrkon, glin, magnez itd. pojedynczo lub w
dowolnym zespole ze sobą. Z króćcem 56
łączy się pompę próżniową, nie pokazaną
na rysunku, a króciec 57 służy do doprowa¬
dzania gazu obojętnego lub redukującego,,
jak azot, wodór, lub gazy szlachetne, jak
argon i temu podobne. W przewodzie gazo¬
wym 57 jest osadzone sito 57a* Również i w
przewodzie gazowym 56 jest osadzone, sto¬
sownie do wynalazku, sito 56a. Sita te unie¬
możliwiają powstawanie wyładowań gazo¬
wych, zwłaszcza jarzących w tych prze¬
wodach.

Oczka sit są przy tym mniejsze od
1 mm. Dzwon 52 jest otoczony płaszczem
chłodzącym 58, do którego środek chłodzą¬
cy, np. wodę, olej lub też powietrze, dopro¬
wadza się króćcem 59. Króciec 60 służy do
odprowadzania środka chłodzącego. Dno
53 może być połączone odejmowanym prze¬
wodem prądowym 61 z naczyniem pieca*
Ujemny biegun tworzy przewód prądowy
62, który może być przymocowany do
dna 53.
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Tłok 64, przeznaczony do powlekania
-warstwą metalową 63, spoczywa np, na izo¬
lowanej lub przewodzącej podstawie tale¬
rzowej 65, osadzonej na chłodzonej koń¬
cówce 66 za pośrednictwem metalowej lub
niemetalowej izolującej części 67. Część 68
tworzy ilzolowaną i osłoniętą anodę, prze¬
prowadzoną przez dno 53 w niewielkiej
odeń i od końcówki 66 odległości, tworzą¬
cej wąską szczelinę. Anoda łączy się
przewodem 69 z dodatnim biegunem źró¬
dła prądu stałego. Części 70, 71 i 72 stano¬
wią pierścienie z materiału izolacyjnego
i uszczelniającego, Pierścień 72 jest doci¬
skany do dna 53 za pomocą śruby, nie po¬
kazanej na rysunku ze względu na jego
przejrzystość. Pomiędzy anodą 68 i ścian¬
kami naczynia do rozpylania, wykonanymi
jako katoda, powstaje przy ciśnieniu od
40 db 0,001 mm słupa rtęci, najlepiej zaś
przy ciśnieniu 5 do1 0,1 mm słupa, wyłado¬
wanie gazowe, konieczne do rozpylenia me¬
talu i do ogrzania tłoka.do żądanej tempe¬
ratury, w której może się tworzyć nawarst¬
wienie metalu względnie może powstawać
zjawisko dyfuzji, Komora do rozpylania ka¬
todowego jest poza tym zaopatrzona w
osłonięty wziernik 74. Część 75 stanowi
pierścień, przykrywający szczelinę pomię¬
dzy dnem 53 a dzwonem 52. Kfóciec 76 słu¬
ży do doprowadzania środka chłodzącego
do końcówki 66, a króciec 77 — do odpro¬
wadzenia tego środka. Dno 53 posiada ka¬
nały chłodzące 73. Część 78 tworzy termo-
ogniwo do mierzenia temperatury tłoka
podczas napylania.

Zastrzeżenia patentowe,

1, Sposób pokrywania całkowicie lub
-częściowo warstwą ochronną lub warstwa¬
mi ochronnymi z odpowiedniego metalu
lub stopu metali tłoków z metali lekkich
do silników spalinowych, znamienny tym,
że uskutecznia się przy pomocy katodo¬
wego rozpylania lub pokrywania parami

metalu, otrzymanymi termicznie, wskutek
czego warstwa metalu zostaje stopioną
z materiałem tłoka względnie wnika
wskutek dyfuzji w materiał tłoka częścio¬
wo lub całkowicie,

2, Sposób według zastrz, 1, znamienny
tym, że warstwa metalu posiada grubość
od 1/1000 mm do 5/100 mm, najlepiej
5/1000,

3, Sposób według zastrz. I-i 2, zna-'
mienny tym, że rozpylanie katodowe me¬
talu uskutecznia się przy ciśnieniu gazu wy¬
pełniającego od 3 mm do 0,01 mm słupa
rtęci,

4, Sposób według zastrz, 1 i 2, zna¬
mienny tym, że osadzanie pary metalu,
otrzymanej termicznie, uskutecznia się przy
ciśnieniu gazu wypełniającego od 3 mm do
10"6 mm słupa rtęci,

5, Sposób według zastrz, 1 — 4, zna¬
mienny tym, że rozpylanie' katodowe lub
osadzanie pary metalu przeprowadza się
przy podciśnieniu względnie w próżni,

6, Sposób według zastrz, 5, znamienny
tym, że stosuje się taką temperaturę ogrze¬
wania względnie moc rozpylania oraz tak
ukształtowaną i ustawioną katodę, iż tłok
podczas pokrywania warstwą metalu do¬
prowadzony zostaje równomiernie do tem¬
peratury co najmniej 200° C,

7, Sposób według zastrz, 5 ii 6, w zasto¬
sowaniu do metalowych tłoków ż glinu lub
stopów glinu, znamienny tym, że odbywa
się w atmosferze gazu obojętnego lub redu¬
kującego przy ciśnieniu poniżej 50 mm słu¬
pa rtęci, najlepiej zaś przy ciśnieniu od
5 mm do 0,01 mm słupa rtęci.

8, Sposób według zastrz, 5 — 7, zna¬
mienny tym, że temperaturę tłoka reguluje
się przez zmianę mocy wyładowań lub
przez zmianę ciśnienia gazu wypełniają¬
cego.

9, Urządzenie do przeprowadzenia
sposobu według zastrz, 1 — 8, znamienne
tym, że składa się z próżniowej komory do
odparowywania, z chłodzonej metalowej
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części dolnej oraz z odejmowanej, chłodzo¬
nej, metalowej części górnej, w ściankach
której jest umieszczona metalowa, chło¬
dzona, izolowana i osłonięta przed ciepłem
końcówka do dtopirowadzenia prądu, na któ¬
rej umooowywa się tłok, przeznaczony do
powlekania metalem, za pośrednictwem
urządzenia uchwytowego, przewodzącego
prąd elektryczny, przy czym dto oidparowy-
wariia metalu służy elektrycznie ogrzewany
tygiel, umieszczony poniżej tłoka i łączony
ze źródłem prądu stałego lub zmiennego,
które można łączyć jednym biegunem, naj¬
lepiej ujemnym, poprzez końcówkę do prą¬
du z tłokiem, a drugim biegunem, najlepiej
dodatnim, z osłoną końcówki lub ścianką
komory.

10. Urządzenie do przeprowadzenia
sposobu według zastrz. 1 — 8, znamienne
tym, że składa się z komory do rozpylania
katodowego, z metalowej chłodzonej części
dolnej i odejmowanej metalowej chłodzo¬
nej części górnej, której ścianki metalowe,

tworzące katodę, są wykonane z metalu
podlegającego rozpyleniu na tłoku metalo¬
wym względnie są tym metalem wyłożone-

11. Urządzenie według zastrz. 10, zna¬
mienne tym, że posiada izolowaną i osło¬
niętą przed ciepłem anodę, przeprowadzoną
przez metalowe ścianki komory.

12. Urządzenie według zastrz. 10 i 11,
znamienne tym, że posiada metalową, chło¬
dzoną, izolowaną i osłoniętą przed ciepłem
końcówkę do doprowadzania prądu, najle¬
piej w części dcilnej komory do rozpylania
katodowego, na której to końcówce usta¬
wia się przeznaczony do powlekania meta¬
lem tłok metalowy z glinu lub stopów gli¬
nu, przy zastosowaniu części pośredniej
wykonanej z przewodnika lub z izolatora
w postaci talerzowej części, podtrzymują¬
cej tłok.

Bernhard Berghaus
Zastępca: inż. Cz. Raczyński
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