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W celu przedluzenia okresu trwalosci
ttokow lub w celu zwiekszenia wydajnosci
silnika probowano juz zaopatrywaé tloki
z metali lekkich, a wiec tloki ze stopow
glinowych lub magnezowych metalowymi
powlokami ochronnymi. Wytwarzanie
tych powlok z metali ochronnych prébo-
wano przez natryskiwanie metalami i na
drodze galwanicznej. W ten sposéb wyko-
nane powloki metalowe nie wytrzymuja
jednak warunkow, jakie sie stawia ttokom
w czasie ich pracy, posiadaja bowiem ma-
la przyczepnosé i w czasie pracy tatwo
oddzielaja si¢ od materiatu ttoka i moga
wywolaé znaczne przeszkody w pracy sil-
nika, o ile oddzielone blaszki powloki do-
stang sie pomiedzy $lizgowe powierzchnie
silnika. Na ttoki, zawierajace w przewaz-

nej ilosci magnez, mnalozenie ochronnych
powlok metalowych, np. droga galwanicz-
ng, nie da sie w ogéle uskutecznié. Powlo-
ki, nalozone przez natryskiwanie meta-
lem, wykazuja, w poréwnaniu z powtoka-
mi galwanicznymi, jeszcze mmiejsza przy-
czepno$é. Wynalazek niniejszy usuwa te
wady.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb
nakladania na tlok, wykonany z metalu
lekkiego, warstwy ochronnej metalowej
calkowicie lub czesciowo, zwlaszcza na
dno, ktérej spéd zostaje polaczony z ma-
terialem ttoka na skutek dyfuzji lub utwo-
rzenia stopu.

Ochronna warstwa metalowa moze po-
siadaé przy tym grubosé najlepiej od 0.005
do kilku milimetréw. Nakladanie tej war-



stwy metalowej odbywa si¢ najlepiej za
pomoca rozpylania katodowego przy cis-
nieniu gazu wypelniajacego od 3 do 0.01
mm slupa rteci. Nakladanie metalowe;j
warstwy ochronnej moze byé tez dokona-
ne przez odparowanie cieplne przy cisnie-
niu gazu wypelniajacego od 3 do 10-6 mm
shupa rteci. Warstwa ta stosownie do wy-
maganych warunkéw moze byé sporza-
dzana z réznych metali. Celowe jest np.
pokrycie dna ttoka w celu uzyskania lep-
szej przewodnosci cieplnej i odbijania cie-
pla warstwa ochranng ze srebra lub mie-
dzi, natomiast boki ttoka, w celu polepsze-
nia wlasnosci $lizgowych — warstwa, wy-
kazujaca podczas pracy male zuzycie lub
nawet wywolujacag dzialanie smarujace.
Powloki ochronne z metalu, nakladane
wedlug wynalazku, przewyzszaja znacznie
znane dotychcza$ powloki ochronne ze
wzgledu na ich przyczepnosé i odpornosé
na cieplne i mechaniczne naprezenia
w czasie pracy silnika.

Spos6b ten polega na tym, zZe metal
wzglednie stop metali zostaje nalozony na
tlok z metalu lekkiego przez rozpylanie
katodowe lub termiczne odparowywanie
przy zmniejszonym cié$nieniu wzglednie
w prozni. Rowniez mozna nalozyé kolejno
na siebie kilka warstw metalowych przez
rozpylanie katodowe wzglednie odparo-
wywanie. Nakladanie warstw metalowych
na tloki z-metali lekkich za pomoca odpa-
rowywania lub rozpylania katodowego ko-
rzystnie jest dokonywaé w atmosferze
obojetnej lub redukujacej przy cisnieniu
ponizej 50 mm stupa rteci, najlepiej przy
ci$nieniu pomigdzy 5 a 10-6 mm slupa rte-
ci. Szczegolnie dobrze jest, gdy warstwa
metalowa lub warstwa ze stopu metalo-
wego, nakladana na tlok przez katodowe
rozpylanie lub odparowywanie, zostanie
z tlokiem stopiona lub polaczona  drogda
dyfuzji przez rozgrzanie samego tloka,
przed, pedczas lub po nakladaniu katodo-
wym, wzglednie odparowywaniu w komo-

rze rozpylania katodowego wzglednie
w komorze odparowywania do tempera-
tury stopu wzglednie temperatury ko-
niecznej do wywolania dyfuzji. Ogrzewa-
nie tloka z metalu lekkiego uskutecznia
sie najlepiej przy pomocy wyladowan ga-
zowych podczas lub po rozpylaniu kato-
dowym wzglednie odparowywaniu, przy
czym temperature tloka reguluje si¢ przez
zmjane mocy wyladowan lub zmiane cis-
nienia gazu wypelniajacego. Tlok stosuje
sie przy tym jako katode lub anode lub tez
jako cialo obojetne. Przy rozpylaniu ka-
todowym do rozpylenia katody zuzywa sie
tylko mala czesé doprowadzomej energii
elektrycznej. Wieksza cze$é tej emergii
zostaje zamieniona w cieplo na katodzie
i w przestrzeni gazowej. Illo§é rozpylonej
katody wzrasta z powigkszeniem dopro-
wadzanej mocy wyladowan, ale jednoczes-
nie zwigksza si¢ tez temperatura katody.
Dlatego tez jest dobrze chlodzi¢ katode,
aby mozna bylo stosowaé mozliwie duza
moc do rozpylania. Energia wolna, pozo-
stajaca w przestrzeni gazowej, sluzy do
ogrzewania tloka. Aby mozna bylo osia-
gnaé réwnomierne ogrzanie tloka, katoda
powinna najlepiej otaczaé tlok ze wszyst-
kich stron. Katoda tworzy zatem korzyst-
nie sama komore rozpylania katodowego
wzglednie czes$é tej komory i jest zaopa-
trzona w plaszcz chlodzacy, przez ktory
przeplywa woda. Moc w przestrzeni wy-
ladowczej jest ograniczona temperatura,
do ktorej moze byé ogrzany ttok. W do-
$wiadczeniach okazalo sig, ze temperatu-
r¢ tloka mozna regulowaé réwniez przez
zmiane ci$nienia gazu, przy czym wraz ze
zwigkszeniem cisnienia gazu wypelniaja-
cego temperatura ta si¢ zmniejsza i na od-
wrét. Prawidlowy dobér cisnienia pozwa-
la wiec na otrzymanie w strefie wyladow-
czej pewnej najlepszej mocy dla rozpyla-
nia i na zmniejszenie czasu opylania do
minimum. Korzystna postacia wykonania
okazalo sie zastosowanie urzadzenia roz-



pylajacego, w ktérym katoda tworzy
$cianke naczynia i doprowadza «do przed-
miotu, w celu réwnomiernego ogrzania,
moc z wyladowari rownomiernie ze wszyst-
kich stron i réwnomiernie opyla.

Wedlug sposobu niniejszego na drodze
tozpylania katodowego lub cieplnego od-
parowywania w prozni moga byé nakla-
dane na tloki dowolne metale lub stopy,
przy czym czesci tlokéow, ktére nie po-
winny byé pokryte metalem, pokrywa sie
warstwg chronigcg lub odpowiednio za-
krywa. Warstwy metalowe, nakladane
przez rozpylanie katodowe lub odparowy-
‘wanie na tloki metalowe z glinu, magnezu,
stopow glinowych lub magnezowych, mo-
ga byé wytwarzane korzystnie z takich
metali, jak chrom, molibden, wolfram, ze-
lazo, kobalt, nikiel, miedZ, srebro, platy-
na, pallad, cyna, glin, otéw, rod, kadm,
cynk, wanad, tantal, cyrkon lub podobne
pojedyriczo lub w dowolnych kombina-
«cjach. Jezeli chce si¢ pokryé metalem np.
tylko dno tloka metalowego, to boczne
Scianki tloka okrywa sie ochronna tuleja
lub stosuje si¢ odpowiednio uksztaltowa-
na elektrode rozpylajaca. Warstwy, nato-
zone przez odparowywanie lub rozpylanie
katodowe, wykazuja, zwlaszcza w stanie
przytopionym, mnadzwyczajna przyczep-
mnos¢, tak ze tlok, pokryty w ten sposdb,
wykazuje nie tylko wieksza odpornosé na
zuzycie, lecz jest tez chroniony przed nad-
gryzaniem przez kwasne kondensaty prze-
strzeni spalania. Odpowiednio do punktu
topnienia danego metalu, ktéry ma byé
nakladany, korzystnie jest nakladaé¢ war-

stwy posrednie z innych metali, tak ze.

tworzy si¢ stopy z trzech lub kilku sktad-
nikéw, ktére daja sie latwiej stopi¢ niz
czysty metal, i dopiero na koricu rozpyla
si¢ wzglednie osadza czysty metal. Boki
tloka pokrywa si¢ najlepiej miedzia, ni-
klem, zelazem lub chromem przez rozpy-
lanie katodowe wzglednie osadzanie par
metalu. Jako materialéw dobrze odbijaja-

cych cieplo, stosowanych na dna tlokow,
uzywa si¢ przy tym sposobie srebra, niklu
i chromu, podczas gdy wnetrza ttokéw ko-
rzystnie jest pokryé miedzia, w celulepsze-
go wypromieniowywania ciepla. Warstwe
miedzi po ukoriczeniu rozpylania dobrze
jest utleni¢ przez doprowadzenie tlenu.
Jezeli na powierzchni chce si¢ osadzié
metale wysokotopliwe, bardzo dobrze jest
dla powigzania tych metali z metalem tto-
ka utworzyé najpierw warstwy posrednie,
tworzace z materialem tloka i wysokoto-
pliwego metalu stopy, topigce sie przy
ni®szej temperaturze, Stosownie do zgda-
nych wlasciwosci powierzchni dobiera sie
odpowiednio stosowane metale i tempe-
ratury.

Sposob wedlug wynalazku pozwala na
tatwe pokrywanie tlokéw z metali lekkich
o dowolnym sktadzie i dowolnej budowie,
z glinu, magnezu lub stopéw glinowych lub
magnezowych powlokami metalowymi, jak
to wynika z ponizszych przykladow.

Pokrywa si¢ np. powierzchnie tloka
z lekkiego metalu typu Nelson-Bohnalite
o $§rednicy 77,5 mm za pomoca rozpylania
katodowego warstwa miedzi, przy czym
tlok utrzymuje sie¢ w temperaturze okoto
450 —550°C. Celowo jest na poczatku
i przy kotricu rozpylania doprowadzié¢ tlok
na krétki czas do temperatury, w ktérej
moze zajéé¢ dyfuzja, a w migdzyczasie roz-
pylaé metal na goracy tlok przy tempera-
turze nieco nizszej. Rozpylanie przepro-
wadza si¢ w obecnosci H: jako gazu wypel-
niajacego przy cisnieniu 3 mm slupa rteci.
Jako prad do rozpylania stosowano wypro-
stowany prad zmiennego napiecia, ktérego.
warto§é rzeczywista wynosila 7 amperéow
przy 700 voltach.

Dalej pokrywano za pomoca rozpyla-
nia katodowego powierzchni¢ tloka ze sto-
Pu, zawierajacego magnez, o srednicy 77,5
mm warstwa . srebra, utrzymujac tlok w
temperaturze 450° —500° C. Dobrze jest
przy tym na poczatku i na koricu rozpyla-



nia doprowadzi¢ tlok do temperatury dy-
fuzji, a w miedzyczasie rozpylaé na goracy
tlok metal w nieco niZszej temperaturze.
Rozpylanie przeprowadzano w argonie ja-
ko gazie wypelniajacym przy cisnieniu 1
mm slupa rteci. Jako prad do rozpylania
stosowano prad wyprostowany zmiennego
napiecia, ktérego wartosé rzeczywista wy-
nosila 7 amperow przy 700 voltach. Ogrze-
wanie tloka do temperatury stapiania lub
dyfuzji mialo miejsce w obu przypadkach
pod wplywem wyladowan gazowych w ko-
morze rozpylania katodowego. Warstwa
srebrna, otrzymana tym sposobem, byla
wyjatkowo dobrze polaczona z materialem.
tloka.

Dalej pokrywano np. powierzchnie tlo-
ka z metalu lekkiego typu Nelson-Bohna-
lite o $rednicy 77,5 mm za pomoca osadza-
nia par miedzi (odparowywanie termiczne)
w prozni, utrzymujac tlok w temperaturze
450° — 550°C.. Dobrze jest na poczatku
i przy koficu powlekania doprowadzié ttok
na krétki czas do temperatury dyfuzji, a w
miedzyczasie osadzaé metal na goracym
tloku w nieco nizszej temperaturze. Czyn-
nos¢ te przeprowadza si¢ w atmosferze H:
jako gazu wypelniajacego przy cisnieniu
gazu 0,3 mm stupa rteci.

‘Wreszcie tlok zmetalulekkiego, np. stopu,
zawierajacego magnez, o $rednicy 77,5 mm
pokrywano na powierzchni warstwa srebra
za pomocg osadzania par srebra w prézni
(termicznego naparowywania). Tlok utrzy-
mywano przy tym w temperaturze 4500 —
500° C. Okazalo sig, ze dobrze jest na po-
czatku i na koricu powlekania doprowadzi¢
ttok na krotki czas do temperatury dyfu-
zji, a w miedzyczasie osadzaé na goracym
tloku metal z fazy parowej w nieco nizszej
temperaturze. Odbywalo sie to w atmosfe-
rze argonu jako gazu wypelniajacego przy
cisnieniu 0,01 mm stupa rteci. Ogrzewanie
tloka do temperatury dyfuzji wzglednie
stapiania odbywalo si¢ w obydwoch ostat-
nich przypadkach na skutek wyladowan

gazowych w komorze wyparowywania me-
talu. Jako prad do ogrzewania stosowa-
no wyprostowany prad zmienny o rzeczy-
wistej wartosci 3 amperéw przy 700 vol-
tach, Warstwy miedzi wzglednie srebra,
wytworzone na tej drodze, wykazaty nad-
zwyczajnie mocne polaczenie z materia-
fem tloka.

Wynalazek dotyczy dalej urzadzenia
do wykonania opisanego sposobu, ktore od-
znacza si¢ tym; Ze sklada sie z komory do
rozpylania katodowego z metalowa chto-
dzong czescig dolng i z odejmowana me-
talowa, chlodzona czescia gorna, ktorej
$cianki metalowe, tworzace katode, sa wy-
konane z metalu, ktéory ma byé rozpylony
na tloku, wzglednie sa pokryte tym meta-
lem. Komora do powlekania metalem po-
siada anode, wprowadzong do jej wnetrza,
odizolowana od metalowych $cianek komo-
ry i oslonigta. Poza tym komora do powle-
kania metalem odznacza sie tym, zZe posia-
da konicowke do doprowadzania pradu,
wykonana najlepiej w dolnej czesci komo-
ry, z metalu, chtodzona, odizolowana, i osto-
nieta, na ktérej ustawia sie za posrednic-
twem przewodzacego wzglednie odizolowa-
nego talerza nosnego tlok z metalu lekkie-
go, pokrywany metalem,

Wynalazek dotyczy dalej urzadzenia
do wykonania opisanego sposobu, ktére od-
znacza si¢ tym, ze sklada sie z prézniowej
komory do odparowywania z metalowa
chtodzona czescia dolna i odejmowang me-
talowa, chlodzona czescia gérng. Przez
§cianki komory przechodzi metalowa, chlo-
dzona, izolowana i ostonieta koricowka do
doprowadzania pradu, na ktérej ustawia
sie za posrednictwem przewodzacego prad
urzadzenia podtrzymujacego tlok, przezna-
czony do powlekania. Urzadzenie posiada
dalej tygiel do metalu, ktéry ma ulec od-
parowaniu, ogrzewany elektrycznie i umie-
szczony pod tlokiem. Wreszcie urzadzenie
posiada zrédlo pradu stalego lub zmien-
nego, ktére jednym biegunem, majlepiej



-ujetnym, laczy si¢ przez koricowke z tlo-
kiem, a drugim biegunem, najlepiej do-
datnim, moze byé polaczone z ekranem lub
ze $ciankami komory.

Na zalaczonych rysunkach wyjasniono
schematycznie wynalazek na przykladzie
wykonania, przy czym fig. 1 przedstawia
przekroj ttoka 1 z metalu lekkiego, ktore-
go dno 2 jest pokryte warstwa metalows 3,
np. z miedzi lub srebra, mocno zwiazana
z materialem tloka wskutek wytworzenia
warstwy 4 ze stopu materialu tloka i meta-
lu naltozonego. W podobny spos6b mozna
pokrywaé metalem i pozostale $cianki tto-
ka, stosownie do potrzeby. Tak samo wy-
-glada przekroj tloka, na ktérego denku jest
osadzona warstwa srebra, zwigzana z den-
kiem wskutek dyfuzji. Reprodukcje foto-
-graficzne szliféw, pokazane na fig. 4, wy-
‘kazuja w jednym przypadku utworzenie
strefy dyfuzyijnej d, a w drugim przypadku
strefy stopu d’ pomiedzy materialem e tlo-
ka a materialem a powloki.

Metalowe warstwy ochronne sa osa-
.dzane w my$l wynalazku z par metalu w
prozni, Punktem wyjscia moze byé przy
tym stan staly lub ciekly metalu, ktéry ma
‘byé naniesiony na ttok. Na przyklad moz-
na ogrzewaé material w tyglu do tempera-
tury tak wysokiej, ze zostaje on odparowa-
ny, po czym kondensuje si¢ na odpowiednio
ustawionym tloku. Ci$nienie gazu wypel-
niajacego w aparaturze odparowywania
nalezy naijlepiej ustali¢ od 3 do 10° mm
:slupa rteci. _

Przy stosowaniu rozpylania elektrycz-
nego stosuje sie ci$nienia gazu wypelnia-
jacego od 3 do 10 mm slupa rtgci. Ma-
terial, podlegajacy rozpylaniu, moze by¢
uzyty w stanie stalym lub ptynnym. W
my$l wynalazku w sposobie pokrywania

za pomoca, rozpylania katodowego lub ter-

micznego odparowywania, tlok doprowa-
dza si¢ do temperatury, w ktérej material

nanoszony moze si¢ zwigzaé z materialem’

ttoka wskutek dyfuzji lub powstawania sto-

pu. Temperature t¢ utrzymuje sie tak
dlugo, az osiagnie sie zadana glebokosé
wnikania materialu nanoszonego w mate-
rial tloka. Po tym temperature obniza sig
powoli, aby uzyskaé¢ na powierzchni war-
stwe ochronng z ezystego metalu. Sto-
sownie do stawianych wymagan moze tez

‘wystarczyé utworzenie samej tylko strefy

dyfuzyjnej  lub strefy stopu. Zadane
uksztaltowanie warstwy uzyskuje sie kaz-
dorazowo przez regulacje temperatury po-
wlekanego metalem tloka.

Fig. 2 przedstawia przekroj urzadze-
nia do termicznego odparowywania meta-
lu w prézni i nakladania go w stanie pary
na tlok z metalu lekkiego.

Urzadzenie do termicznego odparowy-
wania sklada sie z naczynia prézniowe-
go 5, szczelnie zamykanego pokrywa 6 za
pomoica mimosrodowych zaciskéw 8. Po--
miedzy pokrywa a naczymiem jest umiesz-
czona uszczelka 7, chlodzona za pomoca
kanatu powietrznego, wykonanego w po-
krywie. Z kroécem 9 laczy sie nie poka-
zana na rysunku pompa prézniowa, nato-
miast przez kréciec 10 moze byé dopro-
wadzany w maltych ilo$ciach, stosownie,
do potrzeby, gaz, najlepiej redukujacy, jak
wodér. '

Pompa prozniowa pozwala na wytwo-
rzenie w maczyniu dowolnego podcistie-
nia, np. od 50 lnm stupa rteci az do naj-
wyzszej osiagalnej wartosct,

Material, przeznaczony do odparowa-
nia, np. metal lub stop, miesci sie w ty-
glu 11, wylozonym okladzing lub wstaw-
kg 12, nie ulegajaca dziataniu odparowy-
wanego metalu. Ogrzewanie tygla az do
odparowania metalu odbywa si¢ np. za
pomoca, wydrazonej, chtodzonej cewki 13
na prad wielkiej czestotliwosci, ktérej oba
korice 14, 15 sa wyprowadzone na ze-
wnatrz naczynia i przechodza przez po-
krywe 6, sa odizolowane, uszczelnione
i zabezpieczone od wyfadowarn iskrowych.
Koniec 14 jest zabezpieczony metalowy-



mi tulejami 16 i 17, umieszczonymi w nie-
wielldiej odleglosci od tego korica i przy-
krytymi pokrywka ochronng, 18. Liczbami
19 i 20 oznaczono dwa izolatory, pomiedzy
ktérymi znajduje sie szczeliwo 21. Nasru-
bek 22 stuzy do zacisnigcia catosci. Ko-
niec 15 jest zabezpieczony w ten sam spo-
s6b. Stop 23 jest odparowywany w tyglu
11 i pary metalu osadzaja sie na tloku me-
talowym, umieszczonym na konicowce
pradowej 25, ktora jest wydrazona i chio-
dzona. Srodek chlodzacy, jak np. woda,
zostaje daprowadzony przewodem 26, a
odprowadzony przewodem 27.

Czesci 28 i 29 stanowig metalowe osto-
ny, ustawione w tak malej odleglosci od
siebie i ad koricowki do doprowadzenia
pradu, Ze w przestrzeni pomiedzy nimi
i doprowadzeniem nie moze powstaé wy-
ladowanie jarzace. Liczbami 30 i 37 ozna-
czono dwa pierscienie izolujace i uszczel-
niajace, a liczbg 32 — pierscieri docisko-
wy. Urzadzenie chlodnicze 33 w naczy-
niu préozniowym chlodzi koricowke prado-
wa, przy czym czynnik chlodzacy dopro-
wadza si¢ kréécem 34 a odprowadza kréé-
cem 35. Jeden koniec wtérnej cewki 47
transformatora 42 pradu zmiennego moze
byé laczony przez wylacznik 43 z kori-
cowka pradowa 25, a drugi koniec tej

cewki, poprzez zmienny opornik 44 i wy-

lacznik 45 — z tuleja ostaniajacy 28.

Ujemny biegun zZrédta 36 pradu state-
go laczy sie zawsze przez wylacznik 37
z koric6wka, pradowa, 25, podczas gdy bie-
gun dodatni moze byé potaczony poprzez
zmienny opornik 38 z oslong 28, lub po-
przez wylacznik 40 ze S$cianka komory
prozniowej 5. Liczba 46 oznaczono oslo-
ng, stosowana w razie potrzeby, o ile
boczne $cianki ttoka nie maja byé pokry-
te metalem. Liczba 47 oznaczona termo-
ogniwo z koricowkami 48 i 49. Licz-
ba 50 oznaczono skondensowana war-
stwe metalowa, a liczbq 5/ — wspornik
tloka.

Na fig. 3 pokazano w przekroju kamore
do pokrywania metalem tlokéw z metali
lekkich, np. z glinu, magnezu wzglednie sto-
péw glinowych lub magnezowych, przy po-
mocy rozpylania katodowego. Scianki tej
komory tworza katode, ulegajaca rozpyla-
niu, ktéra otacza pokrywany metalem ttok
ze wszystkich stron, Liczba 52 oznaczono
odejmowany metalowy dzwon naczynia do
rozpylania, ktory laczy sig¢ z dnem 53 i jest
uszczelniony za pomoca, szczeliwa 54, skla-
dajacego si¢ np. z dwoch pierscieni gumo-
wych. Cala wewnetrzna powierzchnia ko-
mory do rozpylania katodowego, a wiec za-
réwno dno, jak i dzwon 55 moze byé wyko--
nana z zadanego metalu lub stopu, ktéory
ma ulec rozpylaniu, wzglednie moze by¢ ta-
kim metalem lub stopem wylozona. Przede
wszystkim znajduja tu zastosowanie takie-
metale, jak chrom, molibden, wolfram, ze-
lazo, kobalt, nikiel, miedZ, srebro, platyna,
pallad, rod, kadm, cynk, wanad, tantal,

‘cyrkon, glin, magnez itd. pojedyniczo lub w

dowolnym zespole ze soba. Z kréécem 56

- laczy si¢ pompe prozniowa, nie pokazang

na rysunku, a kréciec 57 stuzy do doprowa-
dzania gazu obojetnego lub redukujacego,
jak azot, wodér, lub gazy szlachetne; jak
argon i temu podobne. W przewodzie gazo-
wym 57 jest osadzone sito 57a. Réwniez i w
przewodzie gazowym 56 jest osadzone, sto-
sownie do wynalazku, sito 56a. Sita te unie-
mozliwiaja powstawanie wyladowan gazo-
wych, zwlaszcza jarzacych w tych prze-
wodach.

Oczka sit sa przy tym mniejsze od
1 mm. Dzwon 52 jest otoczony plaszczem
chtodzacym 58, do ktérego srodek chiodza-
cy, np. wodg, olejlub tez powietrze, dopro--
wadza sie kroécem 59. Kréciec 60 stuzy do
odprowadzania s$rodka chlodzacego. Dno
53 moze byé polaczone odejmowanym prze-
wodem pradowym 6/ z naczyniem pieca.
Ujemny biegun tworzy przewdod pradowy
62, ktory moze byé przymocowany do-
dna. 53.



Tiok 64, przeznaczony do powlekania
-warstwa, metalowa 63, spoczywa np. na izo-
lowanej lub przewodzacej podstawie tale-
rzowej 65, osadzonej na chlodzonej kos-
cowce 66 za posrednictwem metalowej lub
niemetalowe]j izolujacej czesci 67. Czesé 68
tworzy fzolowana i oslonieta anode, prze-
prowadzona przez dno 53 w niewielkiej
odenri i od koricowki 66 odleglosci, tworza-
cej waska szczeling. Anoda laczy sie

przewodem 69 z dodatnim biegunem zro- -

dta: pradu statego. Czesci 70, 71 i 72 stano-
wia pierscienie z materialu izolacyjnego
1 uszczelniajacego. Pierscienn 72 jest doci-

skany do dna 53 za pomoca $ruby, nie po-

‘kazanej na rysunku ze wzgledu na jego
przejrzystosé. Pomiedzy anodg 68 i scian-
kami naczynia do rozpylania, wykonanymi
jako katoda, powstaje przy ciénieniu od
40 do 0.001 mm slupa rteci, najlepiej zas
przy ciénieniu 5 do 0,1 mm stupa, wylado-
wanie gazowe, konieczne do rozpylenia me-
talu i do ogrzania tloka do zadanej tempe-
ratury, w ktérej moze sie tworzyé nawarst-
wienie metalu wzglednie moze powstawaé
zjawisko dyfuzji. Komora do rozpylania ka-
‘todowego jest poza tym zaopatrzona w
-ostoniety wziernik 74. Czes¢ 75 stanowi
pierscieni, przykrywajacy szczeling pomie-
dzy dnem: 53 a dzwonem 52. Kréciec 76 stu-
2y do doprowadzania $rodka chlodzacego
.do koncowki 66, a krociec 77 — do odpro-
wadzenia tego srodka. Dno 53 posiada ka-
naly chtodzace 73. Czesé 78 tworzy termo-

.ogniwo do mierzenia. temperatury ttoka

podczas napylania.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb pokrywania catkowicie lub
<zgsciowo warstwa ochronng lub warstwa-
mi ochronnymi z odpowiedniego metalu
lub stopu metali ttokéw z metali lekkich
do silnikéw spalinowych, znamienny tym,
ze uskutecznia sie przy pomocy katodo-
‘wego rozpylania lub pokrywania parami

metalu, otrzymanymi termicznie, wskutek
czego warstwa metalu zostaje stopiona
z materialem tloka wzglednie wnika
wskutek dyfuzji w material tfoka czescio-
wo lub catkowicie.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny
tym, Ze warstwa metalu posiada grubosé
od 1/1000 mm do 5/100 mm, najlepiej

'5/1000,

3. Sposob wediug zastrz, 1-i 2, zna-
mienny tym, ze rozpylanie  katodowe me-.
talu uskutecznia sie przy cisnieniu gazu wy-

 pelniajacego od 3 mm do 0,01 mm stupa

rteci. .

4. Sposob wedlug zastrz, 1 i 2, zna-
mienny tym, ze osadzanie pary metaly,
otrzvmane] termicznie, uskutecznia si¢ przy
ci$nieniu gazu wypetniajacego od 3 mm do
10° mm stupa rteci.

5. Sposob wedtug zastrz. 1 — 4, zna-
mienny tym, Ze rozpylanie katodowe lub
osadzanie pary metalu przeprowadza ‘sig
przy podcisnieniu wzglednie w prézni.

6. Sposéb wedlug zastrz. 5, znamienny
tym, ze stosuje sie taka temperature ogrze-
wania wzglednie moc rozpylania oraz tak
uksztaltowana i ustawiona katode, iz tlok
podczas pokrywania warstwa metalu do-
prowadzony zostaje réwnomiernie do tem-
peratury co najmniej 200° C.

7. Sposéb wedlug zastrz. 516, w zasto-
sowaniu do metalowych ttokéw z glinu lub
stopow glinu, znamienny tym, ze odbywa
sie w atmosferze gazu obojetnego lub redu-
kujacego przy cisnieniu ponizej 50 mm stu-
pa rteci, najlepiej zas przy cis$nieniu od
5 mm do 0,01 mm stupa rteci.

8. Sposéb wedlug zastrz. 5 — 7, zna-
mienny tym, Ze temperature tloka reguluje
si¢ przez zmian¢ mocy wyladowan lub
przez zmiane cis$nienia gazu wypelniaja-
cego.

9. Urzadzenie do przeprowadzenia
sposobu wedlug zastrz. 1 — 8, znamienne
tym, ze sklada si¢ z prézniowej komory do
odparowywania, z chlodzonej metalowej



czesci dolnej oraz z odejmowanej, chiodzo-
nej, metalowej czesci gérnej, w $ciankach
ktérej jest umieszczona metalowa, chtlo-
dzona, izolowana i ostonigta przed cieptem
koricéwka do doprowadzenia pradu, na kté-
rej umocowywa sie tlok, przeznaczony do
powlekania metalem, za posrednictwem
urzadzenia uchwytowego, przewodzacego
prad elektryczny, przy czym do odparowy-
wania metalu sluzy elektrycznie ogrzewany
tygiel, umieszczony ponizej tloka i taczony
ze Zrédtem pradu stalego lub zmiennego,
-ktére mozna taczyé jednym biegunem, naj-
lepiej ujemnym, poprzez koricéwke do pra-
du z tlokiem, a drugim biegunem, najlepiej
dodatnim, z ostona, koricowki lub scianka
komory.

10. Urzadzenie do przeprowadzenia
sposobu wedlug zastrz. 1 — 8, znamienne
tym, ze sklada sie z komory do rozpylania
katodowego, z metalowej chlodzonej czesci
dolnej i odejmowanej metalowej chtodzo-
nej czeSci gornej, ktarej scianki metalowe,

tworzace katodeg, sa wykonane z metalu
podlegajacego rozpyleniu na tloku metalo-
wym wzglednie sa tym metalem wylozone.

11. Urzadzenie wedlug zastrz., 10, zna-
mienne tym, Ze posiada izolowang i osto-
nieta przed cieptem anode, przeprowadzona
przez metalowe Scianki komory.

12. Urzadzenie wedlug zastrz. 10 i 11,
znamienne tym, ze posiada metalowa, chlo-
dzona, izolowang, i oslonieta przed cieptem
konicowke do doprowadzania pradu, najle-
piej w czesci dolnej komory do rozpylania.
katodowego, na ktorej to korficowece usta-
wia si¢ przeznaczony do powlekania meta-
lem tlok metalowy z glinu lub stopéw gli-
nu, przy zastosowaniu czesci posredniej
wykonanej z przewodnika lub z izolatora
w postaci talerzowej czesci, podtrzymuja-
cej ttok.

Bernhard Berghaus
Zastepca inz. Cz. Raczyriski

‘rzecznik patentowy

Staatsdruckerei Warschau — Nr. 12817/43.



-

Z

Do opisu patentowego Nr 31707
Ak, 1

Fre. 1




Do opisu patentowego Nr 31707

Ark, 2

%)

SO ANNONINNSNNNNSNNSAN

23

57

10

AN

SO TN NSNS NN




Ark. 3

Do opisu patentowego Nr 31707

60

7.

g7

N\ O S LT

N\
LIPS

58

9
v !
(U] —
o
“l
i
© ©
| ]
T 3
— < ~_
- . w— 4 ; yud //2_
Q N
™ _
@ ol ¥ & /
| QR NSNS ol
777777777777 35N N Y
,,,,,,,,,,,,,,,,,, ﬂ
N N
b
oy
A8 W rd




Do opisu patentowego Nr 31707

Ark, 4




	PL31707B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


