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Wynalazek dotyczy eliekjtirocheimkznie-
go prioceisiu czyszczenia i (nadawania poły¬
sku uszkodzonym lub zanieczyszczonym w
poprzednich proceisaicih iroboczych po-
wierzidhfliam metali, zwłaszcza dotyczy u-
suiwania utworzonej przecz walcowanie,
klepanie, kucie i podobne iziaJbdiejgii warstwy
omłotkowiej.

Według iwynalazku twoaiziąca się na po¬
wierzchni warfstwa zanieczyszczających
składników — omułotków, żużla ilulb po-ł
dobnych — usuwa się na drodze elektroli¬
tycznej przy pomocy wywiązującego się
wodloiTU, a jednocześnie błyszczącą po¬
wierzchnię (natychmiast pokrywa cienką,
równomierną waristwą nietakt W tein spor
sób błyszcząca powieirzchnia zostaje sku¬

tecznie ochroniona przed iszkodiliwem dzia¬
łaniem wodłofru, jiak iiq>. przed trawieniem,
powstawaniem uszkodzeń, nagryzaniem
powierzchni i L dl Czyszczone przedtmioty
stanowią katodę i wiszą ispokojnie w ką-
pdedi; można je jednak również przecią¬
gnąć przez kąpiel przy pomocy iznajidują-
cego się mad nią łańcucha, co umożliwia
łatwą obsługę, Sama kąpiel, o ile jest uży¬
ta do usuwania warstwy omłotkowej z
przedmiotów żelaznych lub stalowych,
składa się z wodnego nozitwoiru mineral¬
nych kwasów, np. kwasu siarkowego i sok
nego, jako dtadatków. Roztwór winien rów¬
nież zawierać sole ołowm

Na ziałączonym irysuinku fig. 1 przed¬
stawiła perspektywiczny widok zbiornika



odpowiedniego kształtu, zaiwierająceglo
niezbędny roztwór, amodly oraz środki do
umocowywania pomiędzy niemi obrabia¬
nych przedmiotów; fig. 2 przedstawiła środ¬
kowy przekrój poprzeczny zbiornika wraz
z uirządzenieim transportoowem, przyczem
środkowa czięść jest odrziuiconia; fig. 3
przedstawia przekrój poprzeczny wzdłuż
linji 3—3 fig. 2, pokazujący położenie ob¬
rabianych przedmiotów pomiędzy oby-
dlwoma szeregami anodowych płyt.

Przy caeplmeim traktowaniu osiłon >sta¬
lowych, części narzędzi, ram z Lanego żela¬
za, prodiiktów walcowanych i podobnych
na ich powierzchni powstanie twarda war¬
stwa oiniotkowia. Wajrsrbwa ta jest prze¬
ważnie nadzwyczaj twarda i w razie nieu-
sunięcia jej czyni olbraibiajny przedmiot
bezużytecznym. Ma to miejsce np. w ko¬
lach trybowych, gdzie wszellki ślad war¬
stwy omjłotkowej pomiędzy zębami musi
być usunięty celem zapobiegnięcia szybkie-
mu ich zużyciu.

Dawniej usuwano warsitwię omłotkową
w najrozmaitszy isposób, np. przez mecha-
niiczne traktowanie pirzy pomocy dmuchaw
piaskowych, stalowych szczotek i tarcz
szmerglowych ailbo też przez zanurzanie
przedmiotów ze stali ikub innego metalu, po
ich obróbce, dlo silnych kwasów nieorga¬
nicznych. Ten ostatni proces mechaniczny
daje <się z trudnością kontrolować, przebie¬
ga wodno i często powoduje powstawanie
głębokich uszkodzeń lub nagryzanie meta¬
lowych części. Wreszcie proponowano rów¬
nież istosować metody elektrolityczne. W
jednej z tych ostatnich metal stanowi ano¬
dę w roztworze kwasiu .siarkowego. Stwier¬
dzono, że przebieg ten choć nieco szybszy
od zwykłych przebiegów, gdyż przedmioty
zanurza się tylko do kwasu,, daje podobnie
ujemne wyniki, mianowicie nierówną, u-
azkodzoną powierzchnię z głębokiemu bli¬
znami.

W niniejiszyim isposobie warstwa po¬
wierzchniowa w postaci omłotki, żużel

i t. dl zostaje szybko i całkowicie usunię¬
ta z powierzchni metalu, zwłaszcza takież
go, który był obrabiany na gorąco, jak np.
przy wyrobie osłon, trybów zębatych, sprę¬
żyn, blach i podobnych przedmiotów.

Jednocześnie rnietal zostajje zabezpie¬
czony przed tworzeniem się rys*, blizn
i t. d. przez powłokę, stanowiącą całkowi¬
cie równomierną powierzchnię. Powierzch¬
nię tych metali można korzystnie obrabiać
dalej, powlekając metalami, lub też tak
potraktowane przedmioty mogą być już
sprzedawane jako gotowe artykuły bez na¬
dawania powierzchni zmian np. przez na¬
gryzanie.

Jako elektrolit do czyszczenia przed¬
miotów żelaznych i stalowych stosuje się
wodny roztwór nieorganicznych kwasów,
jak siarkowy i solny, z pewnym dodatkiem
soli sodbwych, najlepiej chlorków lub siar¬
czanów. Ważnem jest, by roztwór zawie¬
rał isole ołowiu. Stosuje się anody ołowia¬
ne lub ołowiano-antymonowe, które obecny
kwas solny lulb chlorki nagryzają, wytwa¬
rzając sól ołowiu w kąpieli. Można również
w określonych odstępach czasu do kąpieli
dbdawać sole ołowiu. Ilościowe istosunki
kwasów do soli sodbwych mogą ulegać
zmianom w szerokich granicach, odpo*-
wiednio do warunków każdego rodzaju
pracy. Roztwory można stosować zimne,
lecz czyszczenie odbywa się szybciej i sku^
teczniej w roztworach gorących.

W niniejszym sposobie oczyszczany
przedmiot stanowi katoda kąpieli o natę¬
żeniu prądu około 0,75 do 0,1 amp./cm2,
lub więcej. Przy niższem natężeniu prze¬
bieg oczyszczania przebiega wolniej. Zwy¬
kle jednak w niniejszym przebiegu nie
można stosować tak niskich natężeń, jakie
się stosuije przy platerowaniu ołowiem lub
miedzią. Przy wykonywaniu przebiegu w
kąpieli ołowiowej dla żelaza i stali stwier¬
dzono, wbrew logólnym doświadczeniom i
poglądowi specjalistów w dziedzinie elek-
tro-platerowania, że przy użyciu wysokich
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natężeń otrzymuje się cienką, równomier¬
ną warstewkę ołowiu. Wiadomo, że przy
nadzwyczaj wysokich natężeniach, jak w
danym wypadku, ołów osiaidla w luźnej po¬
staci; jednakże tułaj okazuije silę, że przy
wysokich natężeniach tworzy się zwarła,
gładka warstewka ołowiu, znajdująca się
poci ołowiem gąbczastym i że -ta warstewka
jest jednolita i w rzeczywistoiśai nie zawile-
ra dziurek lub podobnych wad. Celetm wy-
kon/amiia tęgo przebiegu oczyszczania nale¬
ży przedbwfszystfaietm w mechaniczny spo¬
sób usunąć przylegającą, twardą warstwę
omłotkową. W tym celu konieczny jest .sto¬
sunkowo silny prąd celem wytworzenia do¬
statecznego zapasu gazowego wodoru, aby
w jednym tylko zabiegu całkowicie usunąć
wszystkie obce iskłtaidinikii, a jednocześnie
na obrabianym przedmiocie wytworzyć o-
chnommą warstwę ołbwiu. Zamiast anod o-
łowianoHantymonowych lttb anod ze zwy¬
kłego ołowiu db <ćzyszqzenia żelaza i stali
można również stosować inne anody, zwła-
sizcza z węgla, grafitu, żelaza, żeilazo-fcrze-
mai i cynku.

Skoro się istosuje zanuilast kwasu^solne¬
go lub siarkowego kwas octowy, wówczas
zawartość ołowiu w kąpiieM można regulo¬
wać, a miianowiciie przez zastosowanie połą¬
czenia anod węglowych z anodami ołowia¬
nem! luib też użycie samych anod węglo¬
wych oraz dodawanie od czasu do czasu
octanu ołowiu. Origamiczne kiwasy posiiaida-
ją zaletę większeij trwałości i lepsize prze¬
wodnictwo elektryczne.

W przeibiteigu ozysizczemiia ważną cechę
ztnaanilenaią stanowi metadowa powłoka na
obrabianym przedmiocie, np. ołowiana na
żelazie lub stali. Jest ona szczególnie waż¬
na w przypadku) pnzedmiotów stalowych o
nierównych powierzchniach, mp. kół zęba¬
tych. Warstwa omłotkowa luib inne zanie¬
czyszczenia pomiędzy zębami zostają o
wiele isizylbcilej rozpuszczone i uisunięte przy
użyciu nowej kąpiiełli,; skutkiiem uiżycila so¬
li ołowiu otrzymuje się całkowicie czystą

powierzahniię, co nie było oaożlifcwe dotych¬
czas przy stasowaniu znanych kąpieli. Silą
robocza roztworu, odjpowriadająca czynno¬
ści1 wodoru, zostaje polepszona przez wpro¬
wadzenie do kąpieli soli metaili, np. ołowiu.

Inna zaleta tego przelbiejgu oczyszczania
żelaza i stali polejga na tern, że rysy i pęk¬
nięcia iw stali, wywołane przez kucie, wal¬
cowanie luib innie zabiegi mechaniczne, zo¬
stają w porę zauważone po tern elekttroli-
tyoznem traktowaniu. Tak np. otmłotki luib
żużel, znajdujące się na powierzchni kute¬
go Mb klepamegb przedmiotu, zostają na¬
tychmiast zauważone po nowym przebiegu
elektrolitycznym. Wkońou niniejszy prze¬
bieg w porównaniu ze zwykłemu chemicz¬
nemu przebiegami stanowi wielki postęp,
polegający na tern, że przedmioty wkłada
się do kwasów, a ołowiana powłoka chroni
powierzchnię metalu natychmiast po oczy¬
szczeniu. W niniejszym przebiegu; działanie
wodoru połączone jest z rozpuszczaniem
warstwy, a zwłaszcza przy stopach stali.

Opis niniejszego wynalazku ograniczo¬
no ido czyszczenia żelaza i stali, łącznie ze
stopami stali. Sposób ten można jedniak za¬
stosować równietż db czyszczenia metali,
niezawiewających żelaza oraz ich stopów,
jak również db glinu ii jegb stopów.

Na załączonym rysunklu przedstawiono
dwie rozmaite postacie wykonania! aparatu.
W jednej obrabiany przedmiot wisi w roz¬
tworze pomiędzy dworna szeregami anod,
w drugiej przeciąga isię gó przez zawieszo¬
ny w długim (zbiorniku pomiędzy dwoma
szeregami anod. W drugiej postaci urzą¬
dzenia przedmiot wprowadza się z jednego
końca zbibraiika, a wyciąga po oczyszczeniu
go z drugiego.

Na fig. 1, 2 i 3 przedstawiono zbiornik
5, 5a z roztworem 6, a następnie dwa sze¬
regi anod 7, 7a wspartych w miejscach 8
ma końcowych częściach zjbiornika i połą¬
czonych drutami 9 z dodaltnietmi końcami
prądnicy niskiego napiięcia. Anody 4 zaopa¬
trzone są w haka 10, przy pomocy których
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wiszą na drążkach 7, śliniących jako prze¬
wodniki prądu. Trzeci drążek 11 (fig. 1)
umieszczony pomiędzy dwomia sizeiregaani
anod 7, 7a jest również wsparty ma dwóch
łożyskach 12 i .służy jako katoda, połączo-
na z ujemnym ibiegutnewi prądnicy.

Przedstawiony obrabiany przedmiot ma
pierścieniową postać i3; jest om zawieszo¬
ny mia zwykłych, ihakacłi 14, zwisających z
katodowego drążka 11. Przedmiot 13 jest
umieszczony w jednakowej odległości od
obu azerejgów anod.

Zbiornik 5a, przedsitarwiony na fig, 2 i 3,
posiada .mahonie katody; jesft on podobny
do zbiornika przedstawionego na fig. 1,
lecz nieco dŁuJźiszy, i posiada również sze¬
regi drążków, podobnie jak na fig. 1. Pod¬
czas przebiegu czyszczenia katody przecią¬
ga się przez kąpiel, zawartą iw zbiorniku,
przedstawionym na fi(g. 2 i 3. W tym celu
na końcach zbiornika przymocowane są ko¬
ła łańcuchowe 15 na wałach 16. Po tych ko¬
łach isunie łańcuch Ila, na których w odi-
powiedhich odstępacih umieszczone są ob¬
rabiane przedmioty 13. Prócz teigo łań¬
cuch służy jako przewodnik prądui ujemne¬
go prądnicy. Oczysizcizany przedmiot wpro¬
wadza się do kąpieli z lewej strony zbiorni¬
ka, jak przedstawiano na fig. 2, po zawie¬
szeniu nia łańcuchu, a następnie przesuwa
się stopniowo pomiędzy anodami przez ką¬
piel. Pof drugiej stronie zbiornika przed¬
miot po oczysizczeniu opuszcza kąpieli. W

obu postaciach wykonania aparatu obrabia¬
ne przeidmioty wiszą na drążkach katodo¬
wych pomiędzy anodami i są całkowicie
zanurzone w roztworze. W ten sposób ob¬
wód prądlu prądnicy zostaje zamknięty, a
prąd płynie od anodl przez roztwór ku
przedmiotom, stanowiącym kaitodę.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób czyszczenia i nadawania po¬
łysku powierzchniom metali, znamienny
tern, że drogą elektrolityczną przy pomocy
wywiązująceglo się wodoru usuwa się war¬
stwę zanieczyszczających powierzchnię
przedmiotu skłaJdiników, np. żużla, oimłot-
ków i t. id, a błyszczącą powierzchnię po¬
wleka isię natyohmiast cienką równomierną
warstewką metalu, stosując anodę ołowia¬
ną lub ołowiano-antymonową oraz roztwór
mineralnych kwasów, np. siarkowego i sol¬
nego, z dodatkami soli sodbwej, wytwarza¬
jącej sole ołowiu w (roztworze.

2. Sposób według zastrz 1, znamienny
tern, że oczyszczane przedmioty, tworzące
katody, wiszą ispokojnie w zakwaszonej ka¬
peli lub też, przymocowane -fe łańcucha,
stopniowo przesuwają się przez nią.

Th e B u 11 ard Comp any.
Zastępca: Dr. imż. M. Kryzan,

rzecznik patentowy.
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