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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu chromie przeciwko ścieraniu, korozji atmo-
powlekania wyrobów z glinu albo stopów sferycznej lub nagryzaniu przez pewne
glinowych warstwą tlenku lub wodorotlen- ciecze albo roztwory. Poza tern, zależnie
ku glinowego. od swego składu, mogą być barwione barw-

Znane są już sposoby elektrolitycznej nikami. Stanowią one również izolację e-
obróbki przedmiotów z glinu albo stopów lektryczną.
glinowych w celu wytworzenia na nich Znane dotychczas sposoby wytwarzania
warstwy ochronnej z tlenku lub z wodoro- powłok ochronnych posiadają pewne nie-
tlenku glinowego albo z zasadowej soli gli- dogodności, które wynalazek niniejszy u-
nowej. Warstwę taką można również o- suwa.
trzymać zapomocą prostego zanurzania Należy zaznaczyć, że przedmioty gli-
przedmiotów w specjalnych roztworach. nowe i z jego stopów różnią się znacznie

Wytworzone warstwy tlenkowe lub wo- między sobą zarówno składem, jak i cię-
dorotlenkowe mają dobre własności o- żarem właściwym. Prócz tego powierzeń-
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& nia tych wyrobów zmienia śłę znacznie,
zależnie od tego, czy są one polerowane,
walcowane Jub odlewane, wskutek czego
równomierny przepływ prądu jest mniej
lub więcej ułatwiony i mniej lub bardziej
doskonały, zwłaszcza przy użyciu małego
napięcia. Obecność miedzi, cynku, krzemu
i innych pierwiastków, wprowadzonych do
stopów, w celu nadania im specjalnych
właściwości, wywiera określony wpływ na
powstawanie powłoki, z czego wynika, że
najlepszym sposobem powlekania byłby
taki, który dawałby się stosować prawie
jednakowo we* Wszystkich wypadkach-
Wiadomo np. że sposób, zapewniający po¬
wstawanie warstwy z tlenku lub wodoro¬
tlenku glinowego na powierzchni z duralu-
minjum może dać dobre wyniki, a nie da
jednakże dobrych wyników w zastosowa¬
niu do innych stopów, zawierających np.
znaczny procent krzemu, a nawet w zasto¬
sowaniu do czystego glinu.

Wiadomo, że warunki wytwarzania
warstw tlenku albo wodorotlenku mogą się
znacznie zmieniać. Glin, zanurzony w elek¬
trolicie i użyty jako anoda, nie wykazuje
żadnej skłonności do rozpuszczania się, a
pasywność jego należy przypisać temu, że
na jego powierzchni powstaje błonka mniej
lub więcej odporna. Odporność tej błonki
można zwiększać lub zmniejszać, zmienia¬
jąc elektrolit, przyczem pasywność można
obniżać do tegp stopnia, że następuje roz¬
puszczanie się glinu w elektrolicie.

Dlatego też, aby sposób powlekania
przedmiotów z glinu albo stopu glinowego
warstwą tlenku uwodnionego lub nieuwod-
nionego dawał najlepsze wyniki w najroz¬
maitszych warunkach, musi on umożliwiać
powstawanie warstw tlenku albo wodoro¬
tlenku glinowego, któreby były bardzo
twarde i stanowiły jedną całość z metalem,
albo warstw, bardzo dobrze przewodzą¬
cych oraz posiadających bardzo dużą
chłonność względem barwników. Te ostat¬
nie; warstwy powstają w warunkach, dają¬

cych tlenek możliwie najbardziej uwodnio¬
ny, przyczem jednakże warunki są takie, iż
glin nie rozpuszcza się w elektrolicie ze
stratą metalu.

Stwierdzono, że istnieje ścisła zależ¬
ność między składem elektrolitu a rodza¬
jem glinu albo stopu glinowego, przezna¬
czonego dó powlekania.

Sposób według wynalazku znamienny
jest tern, że stosuje się prąd elektryczny o
napięciu około 80 wolt i więcej i o gęstości
10 — 35 amp na m2 obrabianej powierzch¬
ni.

W ten sposób osiąga się elektrolizę rów¬
nomierną, niezależnie od ciężaru właściwe¬
go i składu obrabianego materjału, ani też
od przekroju czy kształtu obrabianych
przedmiotów.

Napięcie stosowanego prądu winno wy¬
nosić najlepiej około 100 wolt a nawet i
więcej.

Znaczenie tego wynalazku, to jest sto¬
sowania prądu o wysokim woltażu i niskim
amperażu uwydatnia się szczególniej, jeśli
zważyć, że przewodnictwo anody zostaje
zmienione przez odpowiedni stosunek ilo¬
ściowy pierwiastków różnych od glinu,
wchodzących w skład anody. Obecność
miedzi, cynku, krzemu i innych pierwiast¬
ków wywiera znaczny wpływ na napięcie i
natężenie prądu oraz na skład kąpieli e-
lektrolitycznej. Wysokie napięcie prądu o-
raz mała jego gęstość są również koniecz¬
ne, aby zapewnić równomierny rozkład
prądu na całej powierzchni przedmiotów,
jeśli mają one np. dużą powierzchnię a
małą grubość, albo gdy się ma do czynie¬
nia z odlewem bardzo porowatym o zmien¬
nym przekroju. Istotnie bowiem obecność
licznych wgłębień, nawet mikroskopijnych,
zwiększa znacznie rzeczywistą powierzch¬
nię przedmiotu, przeznaczonego do obrób¬
ki. Powyższe wskazówki, dotyczące jakości
stosowanego prądu, pozwalają osiągnąć
absolutną równowagę między różnemi
czynnikami, wchodzącymi w grę podczas
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wytwarzania powłoki na przedmiotach o
różnym składzie i różnych kształtach.

Stwierdzono, że warstwa, otrzymana
sposobem według wynalazku wytworzona
była z kryształów znacznie mniejszych od
kryształów otrzymywanych dawnemi spo¬
sobami. Te drobne kryształy, dociśnięte
jeden do drugiego, tworzą warstwę ciągłą,
zwłaszcza, jeśli, jak opisano poniżej, do¬
dać do elektrolitu soli glinowej, a następ¬
nie po obróbce elektrolitycznej zanurzyć
przedmiot w roztworze zasadowym.

Oczywiście, ważnem jest, żeby elektro¬
lit, używany przy stosowaniu prądu o wy¬
żej podanych cechach charakterystycznych
miał skład, będący w doskonałej równowa¬
dze z cechami prądu oraz odpowiadający
własnościom glinu albo stopu glinowego, u-
żytego jako anoda, aby móc wytworzyć
warstwę pożądanego typu (to jest warstwę
twardą albo bardziej plastyczną i giętką).
Warstwa ta ma zawsze budowę nadzwy¬
czaj drobną i zwartą oraz możliwie mocno
przylega do metalu podstawowego, przy-
czem powstaje bez straty materjału, a w
praktyce nawet bez śladów siarczanu cz*^
siarczku. Stwierdzono, że warstwa taka
jest całkowicie pozbawioną napięcia po¬
wierzchniowego, mogącego wytworzyć ry¬
sy lub pęknięcia metalu podstawowego,
specjalnie niebezpieczne dla przedmiotów
cienkich i w częściach, podlegających du¬
żym natężeniom.

Zbiornik, zawierający elektrolit może
być z ołowiu, lecz powinien być najlepiej z
materjału nieprzewodzącego lub z materja¬
łu, który zrobiono nieprzewodzącym, a to
z tego powodu, że pożądane jest, by po¬
wierzchnia katody mogła być zmieniana
dowolnie i nie była nigdy większa od po¬
wierzchni anody.

Dla prądu o napięciu około 100 wolt
gęstość waha się od 10 do 35 amp na m*
powierzchni anodowej.

Prądy o słabszym amperażu należy sto¬
sować do glinu o budowie zwartej, np. do

rur ciągnionych albo arkuszy walcowanych,
zaś amperaż wysoki stosuje się do odle¬
wów, których powierzchnia jest mniej zwar¬
ta a bardziej porowata, i które są np. wy-
walcowane.

Obróbka trwa od 15 do 50 minut, a tem¬
peraturę kąpieli można utrzymywać mię¬
dzy 15 a 32°C.

Poniżej podano kilka przykładów wy¬
konania sposobu według wynalazku.

Przykład I. W celu wytworzenia war¬
stwy nadzwyczaj twardej i zwartej o ma¬
ksymalnej qd|WOTQŚci na ścieranie i koro¬
zję stosuje się elektrolit, złożony z 1 czę¬
ści objętościowej kwasu siarkowego o
66°Be oraz z 3 części objętościowych wody
destylowanej lub miękkiej. Kąpiel tę pod¬
czas przepływu prądu, posiadającego wy¬
żej wymienione cechy charakterystyczne,
utrzymuje się w temperaturze między 15 i
18,5°C. Czas trwania obróbki może śię
zmieniać od 20 do 40 minut, zależnie od
żądanej grubości warstwy oraz zależnie od
rodzaju metalu anodowego.

Przykład IL Jeśli metal anody jest
porowaty, a zwłaszcza, jeśli przeznaczony
jest następnie do zabarwienia, to zaleca się
stosować kąpiel o składzie według przy¬
kładu I, zawierającą ponadto siarczan
glinowy* Kąpiel tę można przygotować
jak następuje: rozpuszcza się 900 g siar¬
czanu glinowego w 13,5 litrach wrzącej wo¬
dy destylowanej lub miękkiej; gdy roztwór
ten ostygnie dodaje się doń 4,5 litra kwa¬
su siarkowego o 66°Be. Elektrolitem posłu¬
guje się jak w przykładzie I. Po obróbce
przedmiot lekko się obmywa, następnie za¬
nurza się go w roztworze zasadowym, za¬
wierającym np. amonjak.

Dodatek siarczanu glinowego daje na¬
stępującą dużą korzyść: wytworzona war¬
stwa tlenkowa bez względu na nieprawi¬
dłowy kształt obrabianego przedmiotu
jest absolutnie jednorodna, wszystkie bo¬
wiem pory powierzchni zatrzymują roz¬
twór siarczanu glinowego, a po włożeniu
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do kąpieli zasacjowej warstwa yrodorotlien-
ku glinowego, wytworzona z siarcz^ftUf U:
zuprfnia warstwę wodorotlenku, powstają
skutkiem obróbki anodowej.

Stwierdzono również, że można wącz-
nie .zwiększyć trwałość otrzymanej war¬
stwy, umieszczając obrabiane przedmioty
w odpowiedniej komorze o temperaturze
zawartej między 60 a 859G, na pijzeciąg od
15 do 20 minut. W ten sposób uskutecznia
się suszenie, ułatwiające odwadnianie soli
zasadowej albo tlenku.

Jeśli otrzymana warstwa, np. na arku¬
szach lub taśmach, przeznaczona jest do
zabarwiania lub innej obróbki i podlega
następnie stłaczaniu, wytłaczaniu lub wy¬
ciąganiu, to charakter jej powinien być zu¬
pełnie różny od charakteru warstwy. qtrzy-
manej według przykładów I i II. W tym
przypadku warstwa powinna być hardzp
dobrze przewodząca, powinna posiadać
bardzo drobną i zwartą budowę oraz przy¬
legać doskonale do metalu podstawowego
W tym celu należy się postarać o wytwo¬
rzenie jak największej ilości wodorotlenku
tak jednak, $eby metal anody nie rozpu¬
szczał się w kąpieli. Sposób przeprowadza
się, jąk następuje. * <

Przykład III. 11,2 litra kwasu siarko¬
wego ó 6§° Be dodaje się do 4,5 littÓT/y- wody
destylowanej lub miękkiej. Gdy mieszani¬
na ostygnie, dodaje się do niej 4,5 litra roz¬
tworu dwuchromianu potasowego, nasyco¬
nego w temperaturze 18,5°C. Kąpiel tę sto¬
suje się przy użyciu prądu o cechach, wy¬
mienionych powyżej. Temperatura kąpieli
może się wahać od 21 do 32°C, jeśli pożą¬
dane jest otrzymanie powłoki o odcieniu
ciemnym, zwłaszcza czarnym przy użyciu
nigrozyny, albo od 15 do' 18,5°C jeśli idzie
o otrzymanie warstwy jasnej oraz o proces
szybki. Czas trwania zabiegu wynosi od 10
do 40 minut zależnie od rodzaju obrabia¬
nych przedmiotów, od potrzebnej grubości
warstwy i jej zabarwienia.

Dodatek dwuchromianu potasu do ką¬

pieli jest korzystny, ponieważ nadaje war¬
stwie większą miękkość i zwiększa jej
chłonność względem barwników. W ciągu
procesu mała ilość dwuchromianu ulega
przemianie na siarczan, lecz można tp
skompensować przez odpowiedni dodatek
dwuchromianu potasu, Pomimo, że dwu¬
chromian potasu jest najlepszy, jednakże
można go zastąpić zwykłym ałunem albo
siarczanem fhromowym, użytym w ilości
2 — Z% w stosunku do całej kąpieli.

W przypadkach powlekania stopów gli¬
nowych o zmiennypi ciężarze właściwym, a
zwłaszcza w przypadku powlekania czy¬
stego glinu i przy małych przekrojach pod¬
danego uprzednio wyciąganiu, ciągnieniu
w druty albo stłaczaniu przedmiotu można
przeprowadzać sposób jak następuje.

Przykład IV. Miesza się 11,2 litra
kwasu siarkawego ą 66pBe z 9 litrami wo¬
dy destylowanej i dodaje do mieszaniny
\Ą kg siarczanu glinowego oraz koloidu,
rozpraszalnego w wodzie. Koloidem takim
jest nac|gqł koloid organiczny, jak np. żela¬
tyna! ą najlepiej węglowodan lub wielosa-
charyd jak np. dekstryna, tragant, agar ał-
ho wodne wyciągi mchu islandzkiego. Do¬
datek żelatyny uskutecznia się w stosunku
3 g na 4*5 litra roztworu. W przypadku
dekstryny dodatek ten wynosi 28,3 g na 4,5
1 roztworu.

Kąpiel tę należy stosować w tempera¬
turze 15 do 18,5°C przy użyciu prądu o na¬
pięciu 100 wolt i o gęstości 10 do 26 amp
na m2 powierzchni anodowej dla odlewów,
natomiast o gęstpści 10 do 20 amp na m2
powierzchni anodowej dla przedmioMw
z glinu albo stopów glinowych, walco¬
wanych lub ciągnionych. Czas trwania ob¬
róbki zmienia się od 15 do 30 minut, za¬
leżnie od żądanej grubości warstwy i cha¬
rakteru metalu.

Wiadomo, że przedmioty, pokryte war¬
stwą tlenku, można barwić barwnikami or-
ganicznemi lub odpowiedniemi solami me¬
tali. Barwnik albo sól metalu, używane do
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hąr-wieąia, tnqgą ąię jnąjdow&ć w samym
e}pjrt»ajfcś$ ftH*t't«l j^fcdiąipt, ppwłecsfo-
ny warstwą tleakayrą, xmm§ o&my& a po
tęm potrąktpw**6 barwnikom alba solą me¬
talu w celu otrzymania żądanego zafe&r-
więjija, bądź to sąpomocą prostko zw^
r^m{ fcądź ząpomqcą osóbki sJe^troli-
tyc^cj. \^ typi drugim przypadku przed¬
mioty należy wyjąć z elektrolitu, następnie
przed wprowad*fcłli?ną d® roztworu barw¬
nika toh soli metelu aaleśy je lekko pbmye
wodą i zanurzyć do wfld&SŹO rq#tworU al-
kąlicz^gp, np, do roztworu ąiaoiąjaku.

Dlą powŁekąn& pęwaycH specjalnych
typów stopóvy $WQwyck WŻJ&a stosować
ek^troJit, ^ąwiewający stosunkowo du£ft
ilość siarczanu sodowego. Np. stosunek U<?-
ści siarczanu sodowej (wyrąźOfly dU so-
U krystalicznej iVff2SQ4 . tCH2Q) w ro$-
tworze do ilości kwasu $iarkow«ŹO- mPl?
wynosić 1 csęść wagową kwasu siarkowe¬
go na 3ą2 części wagowa s&rcząivu.

JV>są tatt do elektrolitu Wjżną dodaŚ
środka utlewąjącegp, np, ą&feifóąząnu so¬
dowego albp PO*a$owego ąlhą nądfcofiajfcu
sadowego lub, potasowego, t^jłepiei wfe-
ści, mniej więcej równej \% kąpieli.

Fręyfefod V. RflZPJSftsesą się siar¬
cząc sodą w wwUie i dodaje kwasił siar¬
kowego tak^ **% ofcrzywae ro&twór. W któ-
ryn* tącsp&a, Ę^y^t\oĄ6 siąręsaijLU \ kwa^u
wąhą się o& 25 do $5j£. Stosunek; £iiędzy
ilością kwasu siarkowego a siarczanu go¬
dowego (oblic^^jągo jrąfeo sójt kry&talicapa)
wysosj 1 : 3fc?> Pfzedbp&tyi prze?ająs(^o$e
dx> powleczenia zaaurza się- w ty*n elektro¬
licie i poddaje, jako anodę działaniu p^rą-
du o naitfęcn* Wft. Wpłt i ^stośca, wąfcąją-
oej, się. o4 10 dO; 3fe fn>p 9P, # cfcrąki&nęi
powierzchni.

V^ ten, sppppb mośuą oteyo^ć war¬
stwy, twąrdę lub w«ekkie. Ęlefctro&t wmł
stężony daje yrąrstwy łwardft mtOffiiast
bąrdfciej> stężony wytotW5& warstwy w&k-
kie.

Fosa tęga, a^K' otCRfW^ ^aij^wy W$k-

kie moź&a do powyższego f4f&t|$Jfttt 4od*$
niewtełką itośp kakadu orgwikwwp fos*prą$*alnego W Wodnie* $pf d^łry?W» t»T-
gąątu, g^my akacjowej wuwłWiPk; tobw^
kó% ą ^wła^sfe^W 4u^y tfbątU. W Mm $&&
mp^ąa pr^yfiotowac wodw l^-ovy roz¬
twór jednego z tych koloidów i dodaW&C
do kąpieli w ilaści 25 «^^ci ofeittelmswych
zawiesiny iw 75 ^««4 obteto£w>*^l* *\e)&
trolitWr

Miękkość i mśfaH ofa*yin#p#i vfa$x
stwy wędłuS wYmhtkn aą taki^ ^ .n-
pewniają doskonałą izolację elektryczną,
trwą|ą i całkowicie odpO*$& »My n£kcłu
przędmioj^ [ąp< dpri$& *>$$ koni#iWO«fił tł-
ciękąnift 4© w ty^ celu do otefiW^i spfc^
n%i ałJbę do H^a^y^i róMucJi od* wwya
znanych i stosowany^ w technice obecnej,

^i^n^, i opij^^^ srą ju^ sposołsFt asąpo-
męcą któryęl! 4«i«ki oferi^ ^^ehąi^wi
t^kut^^niąiięj R$4c*a* p^zf^ro^feiwigwi
dr^n z gji^ ąlłjp stopu ćfeo^iO plWE^z

tai^ wląojię trwał* i odppfną.
Różnica między sposobem niniejszym

a sp^jptsin|i znąvąw\ ^ty^ię^ąft oraz wyż¬
szość, jaką sposób niniejszy wykasujfc w
porównaniu ze znanemi, wynika zwłaszcza
stąd, ift-piły ^.s^oi|wi)«QK^ Według
wynalazku obróbka mechaniczna jest zu¬
pełnie zt»ytęc«#a, i, ife do jegft wyfeonAnia
n# s^ąlę p^ęq»y^^% sip^ig s,i^ Sftft«zyiy,,
tucywa^ę o^^ą w fiOj^wtiJffiki gftlsi5»^i
pr^^^y^ 4o ohpÓ^ ciągli dc^fe^ tfc§^
n^ cietr^ch tyąck, i i d.

Erajedwp^, ĘO^Tyt^ w^ąl^ą U^a^ %i-r
bo wodjw^ej^ku, wyi|Y<^0ft% p^zęc fj^r

%^i*ft ^#s^^ fO?i^"
rei* soU <^ocj9jwei w ^efe ^wj^ką^ęn^ ^
nich ilości zaprawy.

%. prz^mij&t z ^% ^Jb^ $iocg glmo-

dorotlenku, można zanurzyć w kipieli ału-
ai^ cfeęfgpwfiCp ą 4^m •l-WP- Na"
s,tępąię. p^^n^ ofepiyw^ ^W 4^ft W
dą, żeby usunąć tylko część soli chronj^-.
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we), a potem zanurza się w amonjaku i ob¬
mywa. Wreszcie przedmiot można zabar¬
wić przez zanurzenie w roztworze odpo¬
wiedniego barwnika albo zapomocą obrób¬
ki anodowej w roztworze mogącym zawie¬
rać sole, zwiększające przewodnictwo elek¬
trolitu.

Przedmioty z glinu lub stopu glinowe¬
go, pokryte tlenkiem, można również obra¬
biać elektrolitycznie roztworem wanada¬
mi (np. 1%-wym roztworem wanadami a-
monowego), a następnie np. roztworem ta¬
niny.

Aby otrzymać głębokie odcienie czarne,
można przedmioty, raz powleczone przyle
gającą powłoką tlenkową, potraktować
chlorowodorkiem aniliny a następnie roz¬
tworem dwuchromianu.

Wreszcie aby zapewnić otrzymani?
trwałego zabarwienia czarnego warstwy
tlenkowej, barwionej nigrozyną lub innym
barwnikiem, można po barwieniu obmyć
obrabiany przedmiot wodą, a następnie za¬
nurzyć w 1%-wym roztworze trójnitrofe-
nolu.

W ten sposób zabarwienie się polepsza
i utrwala.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób powlekania przedmiotów z
glinu albo stopu glinowego warstwą ochron¬
ną tlenku glinowego uwodnionego lub nieu-
wodnionego albo zasadowej soli glinowej,
zapomocą obróbki elektrolitycznej, przy
której przedmioty te służą jako anody,
znamienny tern, że stosuje się prąd o na¬
pięciu 80 wolt i wyżej oraz o gęstości oko¬
ło 10 do 35 amp na m2 obrabianej po¬
wierzchni.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że stosuje się prąd o napięciu oko¬
ło 100 wolt.

3. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że elektrolit zawiera kwas siarko-
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4. Sposób według zastrz. 1 i 3, zna¬
mienny tern, że elektrolit wytworzony jest
z 1 części objętościowej kwasu siarkowe¬
go o 66°Be oraz z 3 części objętościowych
wody.

5. Sposób według zastrz. 1—4, zna¬
mienny tern, że podczas obróbki utrzymuje
się temperaturę elektrolitu między 15,5 a
18,3°C.

6. Sposób według zastrz. 1 — 5, zna¬
mienny tern, że czas trwania obróbki wyno¬
si od 20 do 40 minut.

7. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że elektrolit zawiera sól glinu.

8. Sposób według zastrz. 1 i 7, zna¬
mienny tern, że solą glinu jest siarczan gli¬
nowy.

9. Sposób według zastrz. 1 — 8, zna¬
mienny tern, że po obróbce przedmiot
zlekka obmywa się wodą, następnie zanu¬
rza do kąpieli, zawierającej alkalja.

10. Sposób według zastrz. 1, 3, 7 i 8,
znamienny tern, że elektrolit jest wytwo¬
rzony z mieszaniny 13,5 litra roztworu
wodnego, zawierającego 900 g siarczanu
glinowego i z 4,5 litra kwasu siarkowego o
66°Be.

11. Sposób według zastrz. 1 i 3, zna¬
mienny tern, że elektrolit jest wytworzony
z 2,5 objętości kwasu siarkowego o 66°Be,
z 1 objętości wody i z 1 objętości nasycone¬
go w 18,5° roztworu dwuchromianu pota¬
sowego.

12. Sposób według zastrz. 1, 3 i 11,
znamienny tern, ze podczas obróbki utrzy¬
muje się temperaturę elektrolitu między
21 a 32°C.

13. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że elektrolit zawiera stosunkowo
dużą ilość siarczanu sodowego.

14. Sposób według zastrz. 1, 3 i 13,
znamienny tern, że stosunek wagowy mię¬
dzy ilością kwasu siarkowego i siarczanu
sodowego, wyrażonego jako sól krystalicz¬
na, w elektrolicie wynosi 1 : 3,2.

15. Sposób według zastrz. 1, znamien-
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ńy tern, że elektrolit zawiera co najmniej
jeden koloid organiczny, rozpraszalny w
wodzie,

16, Sposób według zastrz, 1 i 15, zna¬
mienny tern, że do 75 części objętościowych
elektrolitu dodaje się 25 części objętościo¬
wych 1%-wej zawiesiny koloidu,

17, Sposób według zastrz, 1, zna¬
mienny tern, że elektrolit zawiera sól chro¬
mu,

18, Sposób według zastrz, 1 i 17, zna¬
mienny tem, że solą chromu jest ałun chro¬
mowy,

19, Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tem, że po obróbce przedmiot zanurza
się w roztworze wanadanu, a następnie w
roztworze taniny,

20, Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tem, że po obróbce przedmiot zanurza

się w roztworze chlorowodorku aniliny, a
następnie w roztworze dwuchromianu,

21, Sposób według zastrz, 1, znamien¬
ny tem, że po obróbce i przemyciu wodą
przedmiot zanurza się w 1%-owym roz¬
tworze trójnitrofenolu.

22, Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tem, że po obróbce przedmiot suszy się
w ciągu od 15 do 20 minut w powietrzu, o-
grzanem od 60 do 85°C.

23, Sposób według zastrz, 1, znamien¬
ny tem, że przedmioty poddaje się obróbce
elektrolitycznej w maszynach, stosowa¬
nych obecnie do obróbki ciągłej,

Ernest Windsor-Bowen.
Charles Hugh Roberts Gower

Zastępca: M. Skrzypkowski,
rzecznik patentowy.

Druk L. Bogusławskiego i Śki, Warszawa.
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