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Przy powlekaniu przedmiotów metalo¬
wych na gorąco warstwą innego metalu,
np. cynku, cynk ten (lub inny metal) po
wyjęciu przedmiotu z kąpieli stopionego
cynku wykrystalizowuje na powierzchni i
tworzy tak zwany „kwiat", którego wiel¬
kość i forma zależy głównie od szybkości
ochładzania przedmiotu oraz od rodzaju
powierzchni powlekanego metalu, na któ¬
rej może być mniej lub więcej ośrodków,
w których zaczyna się krystalizacja.

Jeżeli pewne punkty lub miejsca na po¬
wierzchni przedmiotu ochłodzić sztucznie
po wyjęciu z kąpieli metalu stopionego,
stykając np. te miejsca z innym przedmio¬
tem o niższej temperaturze, to stopiony

metal zestala się na tych miejscach wcze¬
śniej, niż na reszcie powierzchni przedmio¬
tu, wskutek czego miejsca te stają się o-
środkami krystalizacji.

Takie sztucznie utworzone ośrodki kry¬
stalizacji można rozmieszczać w dowol¬
nych miejscach, dzięki czemu zamiast przy¬
padkowego rozmieszczenia uzyskuje się
zgóry określone rozmieszczenie tych ośrod¬
ków, tworzące np. szachownicę, rysunki
rombowe i t. d.

Powłoka z taką powierzchnią jest w
wielu przypadkach bardziej pożądana, ja¬
ko piękniejsza, przyczem kształt znaków
może identyfikować fabrykę lub gatunek
przedmiotu, np. gatunek blachy ocynkowa-



nej. Dzięki regularnej formie kryształów
|noźxu| uzyskać bąr^zief jednostajną po-
i\rł<|kę| pozba^yiogą * większych wgłębień
póiiią^zy krysżtał^piir pd tych wgłębień
W przyszłości może się rozpoczynać rdze¬
wienie.

Na rysunku przedstawiono schematycz¬
nie dla przykładu urządzenie do wykony¬
wania sposobu według wynalazku w zasto¬
sowaniu do wytwarzania powłok na bla¬
chach lub taśmach metalowych.

Fig. 1 przedstawia widok czołowy* a
fig. 2 — widok boczny urządzenia.

Cyfrą 5 oznaczono kąpiel metalu po¬
wlekającego, cyfrą 4 — taśmę ltib blachę
metalową, prowadzoną między walcami 1
i 2 z obustronnemi wypukłościami, przy-
czem na przedłużeniach walców 1 \2 znaj¬
dują się współpracujące koła zębate.

Blachę lub taśmę 4 wyciąga się z ką¬
pieli 5 stopionego metalu powlekającego i
blisko powierzchni kąpieli przepuszcza się
między dwoma walcami / i 2, przyczem
dzięki wgłębieniom, znajdującym się na
powierzchniach walców, tylko pewne miej¬
sca stykają się z powleczoną powierzchnią
blachy przed zastygnięciem metalu powle¬
kającego. Najlepiej jest, jeżeli wypukłości
jednego walca znajdują się zawsze na¬
przeciw wypukłości drugiego walca, dzię¬
ki czemu przy powlekaniu np. cienkiej bla¬
chy ulega ona ochłodzeniu w danem miej¬
scu równocześnie z obu stron.

Trafianie na siebie wypukłości walców
podczas ich obracania się zapewnia syn¬
chronizacja biegu obu walców, osiągana np.
przez umieszczenie na przedłużonych koń¬
cach wałów walców kół zębatych 3 o śred¬
nicach kół podziałowych, równych średnicy
zewnętrznej walców 1 i 2.

W pewnych przypadkach walców 1 i 2
można użyć również do wyciągania blachy
lub taśmy z kąpieli metalu powlekającego.
To wyciąganie może być jednak uskutecz¬
niane również zapomocą innych urządzeń;
wtedy walce powinny być dociśnięte do

taśmy tak, aby obracały się prawie bez po¬
ślizgu przy podnoszeniu się blachy do gó¬
ry/

Walce / i 2 mogą być w pewnych przy¬
padkach chłodzone sztucznie, np. przez
przepuszczanie przez kanały, przewiercone
w walcach w kierunku ich osi, wody, po¬
wietrza lub innego środkaj chłodzącego lub
w jakikolwiek inny sposób.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania na przedmio¬
tach metalowych powłoki metalowej, po¬
siadającej pożądany kształt i rozmieszcze¬
nie kryształów, znamienny tern, że przed
zestaleniem się powłoki metalowej tworzy
się na powłoce sieć ośrodków krystaliza-
cyjnych w pożądanych odstępach i o po¬
żądanej formie oraz rysunku przez ochło¬
dzenie miejsc powłoki, które mają się stać
temi ośrodkami.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że przedmiot, wyciągany z kąpieli
stopionego metalu powlekającego, np. bla¬
chę lub wstęgę metalową, przed zestale¬
niem się powłoki metalowej przepuszcza
się między walcami, chłodzonemi natural¬
nie lub sztucznie, których powierzchnie po¬
siadają wgłębienia, dzięki czemu tylko
pewne miejsca tych powierzchni stykają
się z powierzchnią powlekanego przedmio¬
tu.

3. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że przedmiot, wyciągany z kąpieli
stopionego metalu powlekającego, np. bla¬
chę lub wstęgę metalową, przed zestale¬
niem się powłoki, przepuszcza się mię¬
dzy walcami, chłodzonemi naturalnie lub
sztucznie, przyczem wypukłości poboczni-
cy jednego walca odpowiadają ściśle wy¬
pukłościom pobocznicy walca drugiego,
dzięki czemu chłodzenie poszczególnych
punktów powierzchni przedmiotu powleka¬
nego odbywa się zawsze z obu stron tego
przedmiotu.
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4. Urządzenie do wykonywania spo¬
sobu według zastrz. 1 i 2, znamienne tern,
że składa się z dwóch walców, posiadają¬
cych wgłębienia na swych powierzchniach,
oraz z naczynia na kąpiel metalu powle¬
kającego, umieszczonego pod temi walca¬
mi.

5, Urządzenie według zastrz. 3, zna¬

mienne tern, że walce są połączone ze so¬
bą, np. zapomocą pary kół zębatych, tak,
że podczas ich obrotu zawsze te same ich
tworzące znajdują się naprzeciw siebie.

Tadeusz Sędzimir.
Zastępca: Inż. W. Suchowiak,

rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogusławskiego i Ski, Wars/awa.
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