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Znane jest stosowanie w galwanotech-
nice przy miedziowaniu cylindréw lub rur
narzedzi gladzacych, zapobiegajacych po-
wstawaniu nieréwnoS$ci w osadach galwa-
nicznych. Za pomoca narzedzi wygladza-
jacych osiaga sie takze pewne zgeszczenie
i utwardzenie metalu straconego, nie mo-
zna jednak osiggnagé zupelnie gladkiej je-
dnolitej powierzchni, jaka jest wymagana
np. od gotowych do wytrawiania cylin-
dréw do druku wklestego. W celu przygo-
towania miedzianej powierzchni cylindra
do wytrawiania trzeba ja zawsze podda-
waé oddzielnie polerowaniu.

Stwierdzono, iz przy pomocy walkéow
wygladzajacych mozna wytwarzaé bezpo-
§rednio gotowe do wytrawiania galwani-
czne powloki miedziane, jeSli zachowuje
sie pewne techniczne warunki, stanowiace
przedmiot wynalazku niniejszego. Wedlug
wynalazku przesuwany krazek gladzikowy
(agatowy) toczy sie w ten sposéb na obra-
cajagcym sie cylindrze, ze krazek moze sig
przy tym swobodnie i samoczynnie nasta-
wiaé zaré6wno w kierunku przylegania do
cylindra, jak réwniez w kierunku toczenia
sie. W ten sposéb zapewnione jest swobo-
dne toczenie sie, mozliwie odbywajace sie



bez tarcia, przy czym unika sie poSlizgu,
ciggnienia i suwania krazka gladzikowe-
go na powierzchni cylindra. Wedlug wy-
nalazku kragzek podczas elektromiedziowa-
nia stopniowo sie obciaza. Przy takim po-
stepowaniu otrzymuje sie osad miedziowy,
ktéry po wyjeciu cylindra z kapieli i wy-
tarciu szmata lub papierem na sucho jest
gotowy do trawienia. . Szlifowanie lub po-
lerowanie jest zupelnie zbedne, co ma
zwlaszeza znaczenie przy wytwarzaniu cy-
lindréw do druku wklestego, ktérych po-
wloka do wytrawiania jest tylko tak gru-
ba, ze wystarcza do jednorazowego wytra-
wienia, a po ukoficzonym druku jest zdej-
mowana lub staczana. ,

Rysunek przedstawia przyklad wyko-
nania urzadzenia do przeprowadzania spo-
sobu wedlug wynalazku. Fig. 1 przedsta-
wia kapiel galwaniczng wraz z urzadze-
niem wedlug wynalazku w dwéch poloze-
niach, w widoku z boku
przekroju poprzecznym, fig. 2 — w wido-
ku z géry z oderwanym ramieniem na cie-
zarki, fig. 3 — krazek gladzacy z trzyma-
kiem w widoku z géry, fig. 4 — w widoku
z boku, a fig. 5 — w widoku z przodu.

W wannie I umieszczone sg wsporni-
ki 2 z anodami 3, przy czym miedziowany
cylinder 4, stuzacy jako katoda, jest cze-
Sciowo zanurzony w kgpieli i obracany w
kierunku strzatki. Wrzeciono 5 jest obra-
cane za pomoca dowolnych nie przedsta-
wionych na rysunku narzadéw, przy czym
obraca sie na przemian w lewo i w pra-
wo. Odpowiednio do tego przesuwane sg
w jednym i w drugim kierunku powoli
sanki 6 za pomoca wspétdzialajacych z
wrzecionem tulei gwintowanych 7. Liczbe
obrotéw cylindra 4 i obrét wrzeciona 5
nalezy dostosowaé tak, by boczny przesuw
krazka gladzacego przy jednym obrocie
cylindra wynosil tylko jedna. trzecia diu-
goSei, wzdluz ktérej krazek przylega do
cylindra. Na ramieniu 8 sanek 6 znajduje

i czeSciowo w -

sie podwéjne lozysko 9, osadzone obroto-
wo na czopie 10. Na koficu ramienia 8
znajduje sie czop 11 do zakladania ciezar-
kow 12. W podwéjnym lozysku 9 osadzo-
ny jest obrotowy walek 13, przesuwny w
kierunku osiowym i nastawny za pomoca
pierScieni 14 w celu nastawiania osadzo-
nego w widelkach 15 krazka gladzacego 16
zawsze na linii tworzacej cylindra 6. Aby
o8 walka przestawnego 13 tworzyla o ile
mozno§ei styczna do krazka gladzacego
16, widelki 15 sg odpowiednio wygiete. W
ten sposéb zapobiega .sie powstawaniu
momentu zginania przy posuwie walka.

Przesuw sanek 6 powoduje toczenie sig
krazka 16 wzdluz linii $rubowej na cy-
lindrze. Gdy o§ krazka, jak w urzadze-
niach znanych, jest réwnolegla do osi
cylindra, krazek nie moze sie¢ toczyé bez
Slizgania. Dzigki przewidzianej wedlug
wynalazku ruchliwo$ci osadzenia krazka
nastawia sie¢ on samoczynnie kazdorazowo
w kierunku toczenia sie, zaréwno przy
zmianie kierunku na obydwéch koncach
cylindra, jak réwniez przy zmianie §red-
nicy cylindra. Przy wiekszych cylindrach
powstaja bowiem przy jednakowym prze-
suwie sanek 6 mniejsze nachylenia wzgle-
dem linii §rubowej, mniz przy cylindrach
mniejszych.

Za pomocag rury 17 i gabki 18 dopro-
wadza sie bezpoSrednio za krazkiem 16
ciecz z kapieli, spltywajaca z krazka na cy-
linder. W ten sposéb zapobiega sie po-
wstawaniu na cylindrze suchego miejsca
za Kkrazkiem, co mogloby powodowaé u-
tlenianie i powstawanie paséw.

Powierzchnia zewnetrzna krazka 16
jest po obydwéch stronach czesci Srodko-
wej o szerokoSci okolo 3 ¢cm ku koncom
nieznacznie zwezona beczultkowato (fig.
3 — 5). Nieruchome gladziki 19 dzialaja-
ce na obydwa konce cylindra stuzg do za-
pobiegania powstawaniu wzniesien na
konicach cylindra i do wygladzania.



Sposéb wedlug wynalazku przeprowa-
dza si¢ za pomoca urzadzenia opisanego
jak nastepuje.

‘Na poczatku  galwanicznego stracania
miedzi na cylindrze toczy sie krazek gla-
dzgcy. ‘bez obcigzenia - po powierzchni cy-
lindra. Po uplywie mniej wiecej jednej
trzeciej okresu czasu potrzebnego do utwo-
rzenia warstwy do wytrawiania obcigza
sie krazek przez mnalozenie nan ciezarkéw
o wadze okoto 10 kg. Mniej wigcej na p6t
godziny przed ukonczeniem miedziowania
zmniejsza sie gesto$¢ pradu do polowy. Po
ukonczeniu miedziowania wylacza sie cal-
kowicie prad, a cylinder poddaje obrébce
za pomocg znacznie bardziej obcigzonego
krazka (okoto 20 — 30 kg). Nastepnie
przed wyjeciem cylindra z kapieli wlacza
sie na krétki okres czasu prad w kierun-
ku odwrotnym, aby przyros$niete czastki
miedzi sie odlaczyly. Wreszcie optukuje
sie cylinder cieplas woda i wyciera papie-
rem lub szmata, po czym jest on gotowy
do wytrawiania.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania gotowych do
trawienia osadéw miedzi na cylindrach do
druku wklestego przez przesuwanie krgz-
ka gladzacego (agatowego), toczacego
si¢ po powierzchni obracajgcego sie cy-
lindra, znamienny tym, ze osad miedziowy
ugniata sie podczas elektrolizy za pomo-
cg krazka swobodnie i samoczynnie na-
stawnego, nie §lizgajacego sie przy tocze-
niu po powierzchni cylindra.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze krazek prowadzi si¢ po linii
tworzacej cylindra miedziowanego.

3. Sposbéb wedlug zastrz. 1 lub 2, zna-
mienny tym, Ze krazek obcigza sie ciezar-
kami.

4. Sposbéb wedlug zastrz. 8, znamien-
ny tym, ze krazek po uptywie okoto jednej

trzeciej okresu miedziowania obciaza sie
ciezarkiem okolo 10 kilogramowym.

5. Spos6b wedlug zastrz. 1 — 4, zna-
mienny tym; ze gestoSé pradu zmniejsza
sie okoto pét godziny przed ukonczeniem
miedziowania do okolo polowy pierwotne]j
gestodci pradu.

6. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 5, zna-
mienny tym, ze po odlgczeniu pradu prze-
prowadza sie krazek z duzym obcigzeniem,
wynoszaeym 20 — 30 kg, kilka razy na
obracajacym sie cylindrze ruchem posu-
wisto-zwrotnym.

7. Sposbéb wedlug zastrz. 1 — 6, zna-
mienny tym, ze po natozeniu osadu miedzi
wlacza sie prad na krétki okres czasu w
kierunku przeciwnym.

8. Sposbéb wedlug zastrz. 1 — 7, zna-
mienny tym, ze za krazkiem gladzacym do-
prowadza sie na cylinder ciecz z kapieli.

9. Spos6éb wedlug zastrz. 1 — 8, zna-
mienny tym, ze krazek gladzacy przesuwa
sie w kierunku osi cylindra przy kazdym
jego obrocie tylko na okolo jedng trzecia
dtugo$ei, wzdluz ktérej krazek przylega
do cylindra.

10. Spos6b wedlug zastrz. 1 — 9,
znamienny tym, ze kofice cylindra wygla-
dza sie za pomocsg gladzikéw nierucho-
mych.

11. Urzadzenie do wykonywania spo-
sobu wedlug zastrz. 1, znamienne tym, ze
krazek jest osadzony w uchwycie, osadzo-
nym obrotowo na walku (13), poprzecz-
nym do osi krazka, znajdujacym sie¢ w
przyblizeniu w plaszezyznie stycznej do
powierzchni przylegania krazka i obraca-
jacym sie na czopie (10), prostopadiym
do tej plaszczyzny.

12. Urzadzenie wedlug zastrz. 11,
znamienne tym, ze krazek wygladzajacy
pod wzgledem przylegania do cylindra, jak
réwniez toczenia sie¢ cylindra jest swobo-
dnie i samoczynnie nastawny.

13. Urzadzenie wedlug zastrz. 11 i



12, znamienne tym, ze krazek z narzadami go odcinka kofice zwezone nieznacznie be-
prowadniczymi i lozyskowymi jest osa- czulkowato.
dzony wychylnie wzgledem cylindra.

14. Urzadzenie wedlug zastrz. 11 — Langbein - Pfanhauser - Werke
13, znamienne tym, ze krazek posiada Aktiengesellschaft.
Srodkowy cylindryczny odcinek o szero- Zastepca: inz. F. Winnicki,

kosci okolo 3 cm, a z obydwéch stron te- rzecznik patentowy.
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