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Wiadomo, ze nikiel metaliczny, otrzy-
mywany znanemi i stosowanemi powszech-
nie sposobami elektrolitycznemi, stabo na-
daje si¢ do wyrobu z niego anod, uzywa-
nych w przemysle niklowniczym, wobec te-
go, iz nikiel ten jest malo rozpuszczalny.
Wiadomo poza tem (por. np. L. D. Ham-
mond, Trans. Amer. Electrochem. Soc.
1916, 30, 103 i Chas. P. Madsen, Trans.
Amer. Electrochem. Soc. 1921, 39, 483), ze
mozna powigkszyé rozpuszczalno$é¢ niklu
przez wyzarzanie go, dzieki czemu wytwo-
rzone elektrolitycznie ptyty niklowe po wy-
zarzeniu ich moga by¢ bezposrednio stoso-
wane, jako anody w przemys$le niklowni-
czym, Przy wytwarzaniu rozpuszczalnych

anod niklowych przez wyzarzanie pltyt ni-
klowych, otrzymanych elektrolitycznie, za-
chodza rézne trudnosci. Czynniki takie, jak
nieréwnomierne i niedajace sie¢ regulowaé
ogrzewanie, jak réowniez utlenianie, powo-
dujace pozostawanie tlenkéw i tym podob-
nych zwiazkéw na powierzchni niklu pod
dzialaniem powietrza, moga zmniejszaé cze-
$ciowo lub w calosci wytrzymalosé mecha-
niczna plyt, ktére réwniez z innego wzgle-
du staja sie mniej nadajacemi si¢ jako ano-
dy, np. wskutek niewystarczajacej rozpu-
szczalnosci i zwigkszonych ilosci odpadkow
i szlamu po uzyciu. Wplywa to ujemnie na
wlasnosci plyt, stosowanych jako anody, al-
bo tez czyni konieczng dalsza obréobke plyt.
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Przedmidtent niniejszego  wynalazku
1est~,s3qsob wytwa,g;zama anod niklowych
dla przemi'slu jklowniczego z osadzonego
na ‘katodzie nikhi mefahcznego, przyczem
spos6b ten umozliwia zupetlnie- ‘niezawodne
otrzymywanie plyt réwnomiernej jakosci.

Wynalazek polega na'tem, e wyzarza-
nie pltyt, otrzymanych na katodach, prze-
prowadza sie w stopionej masie z soli; kté-
re w tych warunkach nie nagryzaja niklu
metalicznego i ktére moga posiadaé do-
mieszke substalicyj, rozpus¢oeajacych’ znaj-
dujace si¢ na pow1erzchm plyt mklowych
tlenki i podobne zwiazki. .

Mase taka mozej*stanowié np stoplona
s6l kamienna, chlorek potasu albo miesza-
nina tych soli, ewentualnie z dodatkiem bo-
raksu albo podobnych substancyj, moga-
cych rozpuszezaé tlenki.

Dla uzyskania dobrych wlasnosci wy-
tworzonych anod wazne jest utrzymywanie
plyt na calej ich rozciaglosci w réwnomier-
nej i dajacej sie regulowaé temperaturze w
ciagu oznaczonego zgory czasu oddziatywa-
nia. Osiaga sie to, gdy wyzarzanie odbywa
si¢ w masie stopionych soli, w ktérej wa-
runki takie moga byé latwo wytworzone i
utrzymane.

Po wyzarzeniu wyjmuje si¢ ptyty z ka-
pieli i umieszcza w wodzie w celu oziebie-
nia. Przylegajaca powtoka stopionych soli
chroni plyty podczas przenoszenia z kapieli
solnej do kapieli wodnej przed utleniaja-
cem dzialaniem otaczajacego powietrza.
Powloka z soli ulega szybkiemu rozpu-
szczeniu przez wode.

Przez wyzarzanie w powyzszy sposéb
otrzymuje si¢ zatem bez specjalnej obrobki
czysta powierzchnie metalowa, a wiec uni-
ka si¢ stosowania obrébki zaprawowej albo
innych obrobek dalszych, ktére byly, do-
tychczas konieczne. Poniewaz powietrze nie
ma dostepu do goracego niklu, unika sie
wiec zupelnie kruszenia i rozluzniania sie
krysztatéw niklu wskutek utlenienia.

Przyktad. Przez elektrolityczne osa-

dzanie niklu na blachach niklowych wy-
twarza sie plyty niklowe o rozmiarach oko-

1660 X 90 cm i grubosci 8 do 12 mm. Po

osiagnieciu pozadanej grubosci wyjmuje si¢
plyty z kapieli, elektrolitycznej i w celu o-
czyszczenia przenosi si¢ (zazwyczaj na kil-

" ka godzin) do kapieli wodnej. Plyty, oczy-

szczone w ten sposéb, odstawia sie bez sto-
sowania specjalnego suszenia, dopéki nie
nadejdzie kolej obrébki cieplnej w kapieli
solnej. Jako kapiel solna stosuje sie stopio-
na mase, skladajaca si¢ z soli kuchennej i
chlorku potasu i utrzymywana w tempera-
turze okoto 800°. Do tej stopionej masy
wkiada sie plyty na przeciag okolo 15 mi-
nut. Wilgoé, pochlonigta na powierzchni i
w porach plyt, wyparowuje natychmiast
przy zanurzaniu plyt w stopiona mase, wo-
bec czego stopione sole stykaija sie bezpo-
srednio ze wszystkiemi czesciami po-
wierzchni metalu. Nastepnie wyjmuje sie
plyty ze stopionej masy solnej i studzi, za-
nurzajac w wodzie. Podczas przenoszenia z
kamwh solnej do wody chlodzacej na po-
wierzchni piyt znajduje sie cieniutka war-
stewka soli, chroniagca metal przed utlenia-

.-jacem dziataniem powietrza. Poniewaz ply-

ty sa ' zanurzone w wodzie przez bardzo
krotki czas, a poza tem woda chlodzaca
wzbogaca si¢ stopniowo w sél, wiec plyty,
wyijete z kapieli chlodzacej, sa pokryte
warstwa roztworu soli, ktéra po wyschnie-
ciu tworzy cieniutkg blonke solna. Nastep-
nie plyty tnie si¢ nozycami lub nozami na
kawatki o wymiarach, odpowiadajacych ich
zastosowaniu, jako anod w kapieli miklo-
wniczej (np. 2030 cm). Plytki takie nada-
ja si¢ bezposrednio do uzycia jako anody
w kapieli niklownicze;j.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyzarzania plyt niklowych,
majacych sluiyé w przemysle niklowni-
czym jako anody i wytworzonych z niklu
metalicznego przez osadzenie w kapieli e-



lektrolitycznej, znamienny tem, ze plyty ni- dobne zwigzki, przy;egaiqce do powierzch-
klowe pograza si¢ na pewien czas w plyn- ni plyt, np. boraksd.

nej stopionej masie soli, np. chlorku soduy, /

chlorku potasu lub ich mieszaninie. ' Falconbridge Nikkelverk
2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien- - Aktieselskap.

ny tem, ze do stopionej masy soli dodaje si¢ Zastepca: Inz, M. Brokman,

substancyj, ktére rozpuszczaja tlenki i po- rzecznik patentowy.

Druk L. Bogustawskiego i Ski, Warszawa.
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