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Jezeli powloki lub inne warstwy meta-
lowe, wytworzone rozpylaniem plynnego
lub tylko ogrzanego metalu, nie poddaje
si¢ zgeszczeniu zapomoca obrébki mecha-
nicznej lub termicznej, to w warstwach
powstaja mikroskopijne pory, ktére pod
wielu wzgledami wplywaja niekorzystnie
na wlasciwosci wymagane od takich po-
wiok,

Wedlug wynalazku niniejszego prze-
mienia sie strukture takich warstw powsta-
lych przez rozpylanie, natryskiwanie lub
skraplanie w parach metalu w ten sposéb,
2e dziala sie na nie w czasie ich powsta-
wania lub potem $rodkami wypelniajace-
mi o takiej wlasciwosci, ze, po wypelnia-
niu poréw warstwy metalowej, sa one od-
porne wogble na wigkszoé¢ chemicznych

oddziatywan, a w szczegélnoéci na dziala-
nie takich kwaséw, lugéw, par i podobnych
zwigzkéw, ktérych wplywowi dana war-

‘stwa ma wlasnie ulegaé. Moga to byé np.

materjaly maczkowe jak cement, gips, wap-
no lub inne, ktére tworza z woda rzadkie
mieszaniny lub rozczyny, a po wyparowa-
niu, zwigzaniu lub odciagnigciu wody —
pozostaja w porach metalu w stanie stward-
nietym, przyczem pory te w zupelnosci
wypelniajg i zalepiaja. Moga to byé takze
lakiery, tluszcze, masy bitumiczne, chemi-
kalje i podobne materjaty, ktére podobnie
jak poprzednie po uplywie pewnego cza-
su lub pod dziataniem ogrzania, przecho-
dza ze stanu plynnego lub papkowatego
w stan staly i twardy, albo tez tworza z
metalem, ktérego pory wypelniaja, nieroz-
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alnie odbywaé w kilku fazach. Jezeli np.
warstwy glinowe podda si¢ rozktadowemu
dziataniu alkaljéw, to naprzéd powstaja

szczaiﬁe sole 1db takde csady, ktére dzia-

’\\ % ‘i_\ la]q znowu xypd{m]qco, lepiaco i uszczel-
3 ;hla]a(do;v\ :
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0 o\tatme wytwarzanie soli i osadu mo-
Ze 31q tez uskuteczniaé¢ przez kolejne prze-
nikanie wiekszej ilosci réznych cial, wcho-
dzacych ze soba w pewne okreslone che-
miczne dzialania. Da si¢ to wykona¢ w ten
spos6b np., ze pierwszy chemiczny rozczyn
wnika w pory warstwy metalowej, ktora
go wchlania i przytrzymuje, poczem drugi
rozczyn np. wstrzykniety w warstwe me-
talowa lub wcisniety w pory sila przez za-
stosowanie ci$nienia i nizkiej temperatury,
tworzy osad ze znajdujacym si¢ tam roz-
.czynem pierwszym,

Jako przyklad mozna tu wymieni¢ prze-
miane siarczku baru na chlorek baru i do-
wolny siarczek. Uzywajac tych metod dazy
si¢ do uzyskania osadéw niekrystalicznych,
lecz o ile moznosci bezpostaciowych i utrzy-
maé je w postaci koloidalnej. Wytwarza-
nie takich osadéw jest zreszta zbyt znane,
aby je trzeba bylo objasniaé.

Mozliwy jest tez taki sposob, ze wytwa-
rza si¢ te nierozpuszczalne osady nietyl-
ko juz naprzéd na obrabianym przedmio-
cie (materjal podstawowy) lub w natozo-
nych warstwach metalu, lecz wytworzenie
tego ‘osadu pozostawia sie dzialaniu tych
materjaléw, ktérych wplywom przedmioty
obrabiane podlegaja p6zniej. Mozna to u-
skuteczni¢ w ten sposéb, ze warstwy te na-
syca sig¢ ciatami, ktére tworza poézniej, e-
wentualnie, w czasie uzywania przedmio-
‘té6w, z dzialajacemi na nie materjatami,
nierozpuszczalne lub trudne rozpuszczal-
‘ne osady, albo tez powoduja mp. stward-
nienie lub podobne dziatanie.

Mozna wreszcie stosowa¢ s$rodki, pod
dziataniem ktérych nierozpuszczalny osad
‘lub materjal, majacy mieé szczegélnie wiel-
ka odpornoéé, powstaje pod wplywem cial
nagryzajacych na warstwie metalowej, wy-
tworzonej przez natryskiwanie, przyczem
proces ten powstawania moze si¢ ewentu-

gliniany, ktére moga byé przemienione,
szczegblnie w obecnoéci soli amonowych
i przy ogrzaniu, w wodorotlenki, i wre-
szcie przez silniejsze i dluisze ogrzanie
przechodza w bezwodny tlenek glinu, kté-
ry posiada bardzo wielka ogniotrwalosé
i odpornosé na wplywy chemiczne wszel-
kiego rodzaju.

Wprowadzanie w pory warstw metalo-
wych cial, wypelniajacych lub zawieraja-
cych albo wytwarzajacych je, plynnych
wzglednie papkowatych mieszanin lub roz-
czynéw mozna uskuteczniaé przez wiry-
skiwanie, wcieranie, zanurzanie lub pokry-
wanie zapomoca pedzli przedmiotéw obra-
bianych w czasie wytwarzania metalowej
warstwy natryskowej lub tez potem; ko-
rzystne jest takze ogrzewanie obrabianych
przedmiotéw przed wniknieciem cial wy-
pelniajacych, gdyz wtedy pory sie powigk-
szaja, a zawarte w nich powietrze cze$cio-
wo uchodzi. Jezeli s$rodek wypetniajacy
wciSnie si¢ w ogrzane warstwy, a przed-
miot obrabiany szybko ochtodzimy, to po-
ry w tejze chwili wciaggna $rodek wypet-
niajacy. Zabieg ten powtarza si¢ kilkakrot-
nie i zaleca si¢ stosowaé go nie po zupel-
nem wykorczeniu ostatecznej grubosci na-
tryskiwanej warstwy metalowej, lecz w
miedzyczasie, to znaczy jeszcze przed u-
zyskaniem ostatecznej grubosci warstwy
metalicznej. Gdyby zabieg byl stosowany
tylko powierzchownie, to pory, lezace gle-
biej w warstwie metalicznej, bylyby tak
wypelnione powietrzem, Ze jego rozrze-
dzenie i nastepujace potem wsysanie $rod-
ka wypelniajacego wskutek oziebienia od-
bywatoby si¢ tylko na powierzchni lub na
malej gtebokosci. Jezeli jednak przedmiot
obrabiany poddaje si¢ dzialaniu tych pty-
néw zgeszczajacych w czasie powstawania
natryskiwanej warstwy metalowej, to o-
grzanie powietrza w porach uskutecznia sie



juz pod dziataniem plomienia metalizato-
ra, i gdy to rozrzedzone powietrze ozigbia
si¢ wskutek zetkniecia z chlodnym s$rod-
kiem wypelniajacym, to wciaga ten ostatni
do wnetrza poréw. '

W wielkim wyborze nierozpuszczalnych
cial, jakie chemja ogélna daje do dyspo-
zycji, trzeba znalezé najodpowiedniejsze
to znaczy mozliwie takie osady, ktére nie
zawieraja wody krystalicznej, przede-
wszystkiem jednak takie, ktére sa niewra-
zliwe na dziatanie kwaséw i lugéw, lub in-
ne ciata, mogace w danym razie dzialaé¢ na
powierzchnie gotowych wyrobéw. W wielu
wypadkach jest wskazanem zastosowanie
rozczyn6w obojetnych zamiast kwasowych,
w innych wypadkach za$ konieczne jest u-
zycie rozczynéw alkalicznych, zamiast kwa-
$nych lub obojetnych, aby zapobiec rdza-
wieniu lub nagryzaniu w czasie wytwarza-
nia nierozpuszczalnego wypetnienia lub
poznie].

W tych wypadkach, gdy zwieksza sie
chemiczna i fizyczna odporno$é wytworzo-
nej warstwy przez bezposrednie dzialanie
jakiego$ ciata na osadzany metal, to che-
miczny proces daje dos¢ silne oddziatywa-
nie odczynnika, i to na Zyczenie az do zu-
pelnego zastgpienia warstwy metalowej
nowo utworzonem cialem, lub tylko az do
wypelnienia poréw powstatych w warstwie
osadzonej przez natrysk metalu.

Zamiast wypelnia¢ pory w warstwach
metalowych powstalych przez rozpylanie
lub natryskiwanie lotnych par metali, za-
pomoca cial niemetalicznych, mozna je
takze wypelnié¢ takiemi masami metaliczne-
mi, ktére nie powstaja droga natryskiwa-
nia.

Znany jest spos6b wyrobu powlok me-
talowych, ktére powstaja bez uzycia ze-
wnetrznego zrédla pradu, bez topienia lub
stapiania, lecz tylko przez zetkniecie. Me-
tody te uzyskaly w praktyce tylko bardzo
ograniczone zastosowanie, bo daja powlo-
‘ki '‘bardzo cienkie i mechanicznie nie do$é

odporne. Jednakze przez skombinowanie
tych metod z natryskowym sposobem wy-
robu warstw ochronnych, mozna znacznie
zgesci¢ i poprawié strukture warstw natry-
skowych, wytwarzajac w ich porach meta-
lowe osady metoda styku. Mozna to w ten
spos6b wykonaé¢, ze naprzéd = stosuje sie
jedna metode potem druga, albo kilkakrot-
nie obie metody po sobie lub réwnocze-
$nie, albo tez naprzemian.

Wedlug metody stykowej mozna wszy-
stkie metale o wyzszem, elektrolitycznem
natezeniu rozpuszczania jak np, cynk, cy-
na, zelazo i podobne metale spowodowaé
do wydzielania si¢ z rozczynéw innych me-
tali, ktére maja, jak np. miedz, otéw, sre-
bro, slabsze elektrolityczne natezenie roz-
puszczania, Jezeli sie to odbywa w rozczy-
nach okreslonego skladu i o stosownem
stezeniu, to wydzielanie to uskutecznia sie
czesto na zanurzonym np. metalu w posta-
ci zwiezlej i mocno trzymajacej sie¢ war-
stwy.

Jak wiadomo przebieg ten odbywa sie
takze wtedy, gdy metal o mniejszem elek-
trolitycznem natezeniu rozpuszczania be-
dzie natozony na metal o wyzszem nateze-
niu rozpuszczania w postaci stosownie zlo-
zonej pasty, papki lub smarowidla, przy-
czem koncentracja jonowa w pascie, papce
lub smarowidle jest decydujaca dla zdol-
nosci wydzielania si¢ metalu. Jak wiado-
mo w niektérych metalach, stabo dodat-
nich elektrycznie, nie odbywa si¢ to wy-
dzielanie metalu przez. samo umieszczenie
w rozczynie lub przez zetkniecie z odpo-
wiednio ztozong pasta, papka lub smarowi-
dtem, wzglednie ciecza do smarowania.
Mozna je jednak jak wiadomo wywolaé, je-
zeli zetknie sie metal z metalem bardziej
dodatnim elektrycznie, jak np. cynk, glin,
zelazo i podobne metale, przyczem rézni-
ce potencjaléw zmieniaja si¢, a odpowiedni
prad elektryczny umozliwia wydzielanie
sie metalu w postaci powltoki metalowej na
nizej dodatnim metalu, Jak wiadomo np.



cynk powleka sie miedzia bezposrednio w
rozczynie miedziowego azotanu potasowe-
go, a zelazo dopiero wtedy, gdy sie je ze-
tknie z cynkiem; mosiadz nie powleka sie
bezposrednio w rozczynie siarczanu miedzi,
lecz wtedy gdy sie styka z cynkiem lub
zelazem. Na tem wspomnianem sumowaniu
si¢ réznic potencjaléw opieraja sie wla-
$ciwe sposoby wyrobu powlok przez styk
w $cislejszem znaczeniu, w odréznieniu od
tych, zwanych nickiedy falszywie powle-
kaniem metalami metoda stykowa, zapo-
moca ktérych powloka metalowa powsta-
je przez zanurzenie, wcieranie, smarowanie
lub natryskiwanie jednego tylko rodzaju
metalu bez zastosowania specjalnego srod-
ka stykowego, przyczem w kazdym razie
dzialaja czynniki fizykalno-chemiczne lub
elektryczne bez zastosowania zewnetrzne-
go zrodla pradu, tak samo jak we wlasci-
wej metodzie stykowe;j.

Wreszcie znany jest jeszcze sposéb wy-
twarzania powlok metalowych, tak, Ze osa-
dzanie metalu na innym metalu, wzgled-
nie tworzenie stopu tych metali, odbywa
si¢ takze bezposrednio przez styk lub ze-
tkniecie, bez stosowania elektrolitu i bez
potrzeby przeprowadzania metalu powle-
kajacego w stan plynny lub parowy, lecz
przez riteciowanie to znaczy tworzenie
zwiazkéw rteciowych.

Znana jest duza liczba poszczegélnych
przepisow wyrobu powlok metalowych
wszystkich wymienionych rodzajéw, wedtug
ktérych nie stosuje sie ani zewnetrznego
zr6dla pradu ani topienia lub stapiania me-
talu powlekajacego i ktére to sposoby, za-
leznie od rodzajéw czynnos$ci, zanurzania,
nacierania, smarowania lub natryskiwania z
zastosowaniem $rodka stykowego lub bez
niego, nazywa si¢ zwykle metoda zanurza-
nia, nacierania, smarowania lub metoda
stykowa. Kazda z tych metod wchodzi w
zakres wynalazku, w tym kierunku, ze kaz-
da kombinacja sposobu natryskiwania me-
talu zapomoca wspomnianych metod moze

stuzy¢ do zgeszczania struktury materjatu
uzyskanego w sposéb natryskowy przy po-
mocy innej metody.

Jezeli warstwe natryskowa metalu np.
cynku zanurzy si¢ w takim rozczynie soli
metalicznych, np. w siarczanie miedzi, kté-
ry jest zdatny do wydzielania metalu, np.
miedzi, wedlug metody stykowej, to luz-
niejsza struktura warstw powstatych przez
natryskiwanie, ich pory i rysy umozliwia-
ja znacznie obfitsze wydzielanie sie osadéw
metalowych w poréwnaniu z powierzchnia-
mi gladkiemi, przyczem osady te wnikaja
nietylko w powierzchni¢ warstw natryska-
nych, lecz dochodza wglab az do zetkniecia
sie z powierzchnia powlekanego przedmio-
tu, wypelniajg szczeliny i dzialajg tem sa-
mem podobnie jak kleiwo. Takiem zastoso-
waniem obu sposobéw metalizowania uzy-
skuje sie nietylko nalozenie lub zesumowa-
nie poszczegélnych wykonanych warstw me-
talowych, lecz ich zrosniecie sig, powigksze-
nie gestosci i wytrzymalosci przy najko-
rzystniejszem wyzyskaniu struktury, wyni-
kajacej ze sposobu wyrobu i wlasciwosci obu
poszczegblnych sposobéw metalizowania.
Przedewszystkiem jednak zmniejsza sig, a
nawet zupelnie zanika przepuszczalnosé
tych, jakby spojonych ze soba, warstw.

Zarzuty, ze grubosé warstwy powloki
metalowej, uzyskanej metoda stykowa,
jest zbyt mala nie maja tu znaczenia, a na-
wet w zestawieniu tej ostatniej metody ze
sposobem natryskowym, cienkoéé warstwy
ma te zalete, ze zachowuje si¢ ogblny
ksztalt zewnetrznej powierzchni, np. utrzy-
muje si¢ chropowatosé powierzchni powle-
kanych przedmiotéw lub naloZonego me-
talu. Gdyby mianowicie osady wytworzone
metoda stykowa nie wchodzily w pory, lecz
uktadaly sie z zewnatrz i wygladzaly chro-
powata powierzchnig, to nastepne warstwy
nalozone metodg natryskowa nie trzymaly-
by si¢ mocno, bo dla tej metody szorstki
podklad jest warunkiem zasadniczym. Po-
niewaz jednak metalizacja metoda styko-



w4, jest dosé cienka, aby nie wplywala aie-
korzystnie na ksztalt wyrobéw, wiec mozna
stosowaé zestawienie wedlug wynalazku
niniejszego w dowolnem nastepstwie i z
najrézniejszemi metalami, albo naprzemian
z temi samemi metalami na tym samym
wyroebie, przez co wzmaga si¢ jeszcze ko-
tzystne dzialanie jakie sie uzyskuje przez
zestawienie obu metod.

Wreszcie zestawienie obu metod ma
jeszeze jedno zastosowanie, a mianowicie
wygodne wytwarzanie warstw metalowych
lub podkladéw posrednich do wyrobu sto-
poéw i zwigkszania przyczepnosci. Do$wiad-
czenie mianowicie uczy, Ze np. niektére me-
tale natryskiwane na pewne metale pod-
ktadowe, np. cyna na zeliwie, przyczepiaja
si¢ niepewnie lub tylko z trudno$cig uzy-
skaé mozna ich lepsza przyczepno$é, zasto-
sowanie za§ wymienionego zestawienia me-
tod daje prosty sposéb naktadania podkta-
déw posrednich, bo wigkszo$é sposobéw
mozna stosowaé bez wigkszych kosztéw i
bez znaczniejszego zapotrzebowanla ener-

g]1.

1. Spos6b zgeszczania struktury warstw
metalowych, powstalych przez rozpylanie
plynnego metalu lub przez osadzanie lot-
nych par metali, znamienny tem, Ze pory
siegajace wglab warstw, wytworzonych za-
pomoca, rozpylonego, lotnego lub natryski-
wanego metalu, wypelnia si¢ takiemi cia-
tami, ktére sa wogéle odporne na wiek-
s4o§¢ wplywéw chemicznych, albo przy-
najmniej opieraja si¢ tym wplywom, kté-
re pézniej moga dzialaé¢ na te warstwy.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, Ze w czasie lub po ukoriczeniu proce-
su natryskiwania metalu poddaje si¢ pory
dzialaniu wypelniajacych je $rodkéw
ptynnych lub papkowatych, zawierajacych
ciala wypetniajace pory, przyczem wtlacza
si¢ te srodki do por6w zapomoca natryski-

wania, woitramia, -woiskania, zaaurzania
lub pokrywania pedzlami.

'3, Sposéb wedlug zastrz, 1 i 2, zna-
mienny tem, Ze nierozpuszczalna warstwa
wytwarza si¢ dopiero w porach, rysach i
na powierzchni natozZonych warstw, w ten
sposob, ze ciala, dzialajace na siebie che-
micznie, zmusza sie do kolejnego lub kil-
kakrotnego naprzemian po sobie wytwa-
rzania osadéw w porach, rysach i na po-
wierzchni wymienionych powtok, np. za-
pomoca nasycania warstw metalowych
chlorkiem baru i dzialania nan . potem
siarczkiem lub jakim$ rozczynem zawiera-
jacym jony kwasu siarkowego.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tem, Ze natryskiwane warstwy me-
talowe biora same udzial w wytwarzaniu
nierozpuszczalnego wypelnienia lub utwo-
rzenia bez pozostalosci nierozpuszczalnych
produktéw przemiany, w taki sposéb, ze
pod dziataniem cial rozpuszczajacych me-
tal, powstaja z metalu poczatkowo takie
rozczyny soli, ktére przez wyparowanie,
odciagniecie wody, dalsza obrébke lub z
innemi dodanemi chemikaljami bezposred-
nio lub przez wyparowanie i dalsza obréb-
ke, ewentualnie przez ogrzanie lub doda-
nie dalszych chemikalij, tworza nieroz-
puszczalne ciala, jak to np. natryskiwane
warstwy olowiu, ktére przy pomocy mie-
szaniny kwasu azotowego i siarkowego
tworza, nierozpuszczalny siarczek otowiu
wydzielajacy si¢ w porach, rysach i na
warstwach metalowych, lub jak np. na-
tryskiwany glin, ktéry pod dzialaniem sil-
nych alkaljéw przemienia si¢ na gliniany,
dajace sie przemieni¢ na tlenki glinowe,
szczegblnie przy zastosowaniu soli amono-
wych — przez odciagniecie wody i ogrza-
nie.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tem, Ze podczas, po, lub przed
wytworzeniem nierozpuszczalnego s$rodka
wypelniajacego stosuje si¢ dodatki chemi-
kaljéw, ktére zapobiegaja np. rdzawieniu



selaza w czasie i po ukoficzeniu procesu
wypelniania, tak np. w czasie procesu do-
daje si¢ alkalje, ktére zapobiegaja rdza-
wieniu chronionego zelaza w czasie czyn-
nosci wypelniania.

6. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 5, zna-
mienny tem, ze $rodki wypelniajace chro-
ni sie po osuszeniu od wplywéw me-
chanicznych zapomoca nowo natozonych
warstw metalowych lub pokrywajacych.

7. Sposéb wedlug zastrz. 4, znamienny
tem, ze ostateczne uksztaltowanie nowych
warstw ochraniajacych na warstwie meta-
lowej pozostawia sie czynnosci ogrzewa-
nia, ktére uskutecznia si¢ bezposrednio al-
bo tez po wykoriczeniu calkowitej powloki
wraz z warstwa metalowa, utworzona w
mys$l zastrz. 6, albo wreszcie dopiero wte-
dy, gdy przedmiot ma byé uzywany.

8. Sposob wedlug zastrz. 1 — 7, zna-
mienny tem, ze powtarza sie w dowolnym
porzadku czynnosci natryskiwania metalu

i jego obrébki nastepnej np. przez ogrze-
wanie lub odcigganie wody, albo przez
traktowanie dalszemi czynnikami.

9. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2, znamien-
ny tem, Zze warstwy, powstale przez roz-
pylanie, natryskiwanie ptynnych lub osa-
dzanie lotnych metali, naktada sie raz lub
wigcej razy i to w dowolnem nastgpstwie
lub réwnoczesnie zestawia sie z takiemi
osadami metalowemi, ktére powstaja przez
zanurzanie, wcieranie, smarowanie, nakla-
danie pedzlem lub natryskiwanie wspo-
mnianych warstw lub powlekanego przed-
miotu zapomoca plynnych lub papkowa-
tych rozczynéw albo cial, zawierajacych
metale lub zloZonych z metali, bez zasto-
sowania zewnetrznego zrédla pradu.

Nicolaus Meurer.
Zastepca: M. Kryzan,

rzecznik patentowy.

Druk L. Bogustawskiege, Warszawa.
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