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Wiadomo, że nikiel metaliczny, otrzy¬
mywany znanemi i stosowanemi powszech¬
nie sposobami elektrolitycznemi, słabo na¬
daje się do wyrobu z niego anod, używa¬
nych w przemyśle niklowniczym, wobec te¬
go, iż nikiel ten jest mało rozpuszczalny.
Wiadomo poza tern (por. np. L. D. Ham¬
mond, Trans. Amer. Electrochem. Soc.
1916, 30, 103 i Chas. P. Madsen, Trans.
Amer. Electrochem. Soc. 1921, 39, 483J, że
można powiększyć rozpuszczalność niklu
przez wyżarzanie go, dzięki czemu wytwo¬
rzone elektrolitycznie płyty niklowe po wy¬
żarzeniu ich mogą być bezpośrednio stoso¬
wane, jako anody w przemyśle niklowni¬
czym. Przy wytwarzaniu rozpuszczalnych

anod niklowych przez wyżarzanie płyfc ni¬
klowych, otrzymanych elektrolitycznie, za¬
chodzą różne trudności. Czynniki takie, jak
nierównomierne i niedające się regulować
ogrzewanie, jak również utlenianie, powo¬
dujące pozostawanie tlenków i tym podob¬
nych związków na powierzchni niklu pod
działaniem powietrza, mogą zmniejszać czę¬
ściowo lub w całości wytrzymałość mecha¬
niczną płyt, które również z innego wzglę¬
du stają się mniej nadającemi się jako ano¬
dy, np. wskutek niewystarczającej rozpu¬
szczalności i zwiększonych ilości odpadków
i szlamu po użyciu. Wpływa to ujemnie na
własności płyt, stosowanych jako anody, al¬
bo też czyni konieczną dalszą obróbkę płyt.
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P*z£dmtotei& ńmi*j**e&o wynalazku
jes|*$#<|só^ wytwarzania, anod niklowych
dla plzemysłu mklowniczjęgo z osadzonego
na katodzie nikW metalicznego, przyczem
sposób ten umożliwia zupełnie "niezawodne
otrzymywanie płyt równomiernej jakości.
Wynalazek polega na lem, że wyżarza¬

nie płyt, otrzymanych na katodach, prze¬
prowadza się w stopionej masie z soli; któ¬
re w tych warunkach nie nagryzają niklu
metalicznego i które mogą posiadać do¬
mieszkę subfctd3Sc|rj\ jrO^pilsź^jących inaj-
dujące się na powierzchni płyt niklowych
tlenki i ftodobne związki.
Masę taką możeYtaiiDyy np. stopiona

sól kamienna, chlorek potasu albo miesza¬
nina tych soli, ewentualnie z dodatkiem bo¬
raksu albo podobnych substancyj, mogą¬
cych rozpuszczać tlenki.
Dla uzyskania dobrych własności wy¬

tworzonych anod ważne jest utrzymywanie
płyt na całej ich rozciągłości w równolnief-
nej i dającej się regulować temperaturze w
ciągu oznaczonego zgóry czasu oddziaływa¬
nia. Osiąga się to, gdy wyżarzanie odbywa
się w masie stopionych soli, w której wa¬
runki takie mogą być łatwo wytworzone i
utrzymane.
Po wyżarzeniu wyjmuje się płyty z ką¬

pieli i umieszcza w wodzie w celu oziębie¬
nia. Przylegająca powłoka Stopionych soli
chroni płyty podczas przenoszenia z kąpieli
solnej do kąpieli wodnej przed utleniają-
cem działaniem otaczającego powietrza.
Powłoka z soli ulega szybkiemu rozpu¬
szczeniu przez wodę.
Przez wyżarzanie w powyższy sposób

otrzymuje się zatem bez specjalnej obróbki
czystą powierzchnię metalową, a więc uni¬
ka się stosowania obróbki zaprawowej albo
innych obróbek dalszych, które były, do¬
tychczas konieczne. Ponieważ powietrze nie
ma dostępu do gorącego niklu, unika się
więc zupełnie kruszenia i rozluźniania się
kryształów niklu wskutek utlenienia.
Przykład. Przez elektrolityczne osa¬

dzanie niklu na blachach niklowych wy¬
twarza się płyty niklowe o rozmiarach oko¬
ło60 X 90 cm i grubości 8 do 12 mm. Po
osiągnięciu pożądanej grubości wyjmuje się
płyty z kąpieli elektrolitycznej i w celu o-
czyszczenia przenosi się (zazwyczaj na kil¬
ka godzin) do kąpieli wodnej. Płyty, oczy¬
szczone w ten sposób, odstawia się bez sto¬
sowania specjalnego suszenia, dopóki nie
nadejdzie kolej obróbki cieplnej w kąpieli
solnej. Jako kąpiel solną stosuje się stopio¬
ną ma&ę, składającą się z soli kuchennej i
chlorku potasu i utrzymywaną w tempera¬
turze około ,500°* Do tej stopionej masy
wicład| się płyty naprzeciąg około 15 mi¬
nut. Wilgoć, pochłonięta na powierzchni i
w porach płyt, wyparowuje natychmiast
przy zanurzaniu płyt w stopioną masę, wo¬
bec czego stopione sole stykają się bezpo¬
średnio ze wszystkiemi częściami po¬
wierzchni metalu. Następnie wyjmuje się
płyty ze stopionej masy solnej i studzi, za¬
nurzając w wodzie. Podczas przenoszenia z
kąpieli solnej do wody chłodzącej na po¬
wierzchni płyt znajduje się cieniutka war¬
stewka soli, chroniąca metal przed utlenia-
jącem działaniem powietrza. Ponieważ pły¬
ty są zanurzone w wodzie przez bardzo
krótki czas, a poza tern woda chłodząca
wzbogaca się stopniowo w sól, więc płyty,
wyjęte z kąpieli chłodzącej, są pokryte
warstwą roztworu soli, która po wyschnię¬
ciu tworzy cieniutką błonkę solną. Następ¬
nie płyty tnie się nożycami lub nożami na
kawałki o wymiarach, odpowiadających ich
zastosowaniu, jako anod w kąpieli niklo-
wniczej (np. 20X30 cm). Płytki takie nada¬
ją się bezpośrednio do użycia jako anody
w kąpieli nikłowniczej.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyżarzania płyt niklowych,
mających służyć w przemyśle niklowni-
czym jako anody i wytworzonych z niklu
metalicznego przez osadzenie w kąpieli e-
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lektrolitycznej, znamienny tern, że płyty ni¬
klowe pogrąża się na pewien czas w płyn¬
nej stopionej masie soli, np. chlorku sodu,
chlorku potasu lub ich mieszaninie.

2. Sposób według zastrz. 1* znamien¬
ny tern, że do stopionej masy soli dodaje się
substancyj, które rozpuszczają tlenki i po¬

dobne związki, przylegające do powieizch-
ni płyt, np. borak$*L
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