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Urzadzenie do otrzymywania galwanicznych osadow metalowych na pretach ksztaltowych;
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Otrzymywanie metalowych osadéw
mozliwie réwnomiernej grubosci na prg-
tach ksztaltowych formy pudetkowej z wa-
skim otworem szparowym, np. na pretach
o profilach w formie litery C, U lub podob-
nych, napotyka na wielkie trudnosci, gdyz
wagski otwér bardzo przeszkadza przy po-
krywaniu w glebi plaszczyzn wewnetrz-
nych, przyczem pokrywanie to jest nieréw-
nomierne.

Prébowano juz w wydrazenia takich
pretow wktadaé wewnetrzna elektrode,
jednak wprowadzanie i izolowanie takiej
anody nastrecza trudnosci. Nalezy bowiem
zachowaé mozliwie réwna odlegtosé we-
wnetrznej anody od scian wewnetrznych
preta ksztaltowego. Nalezy wiec w tym
celu stosowaé czeéci izolujace, ktéreby

$cisle utrzymywaty odlegtosé od scianek i
ktére mnalezy wprowadzaé przez waska
szczeling. Gdyby nawet przygotowania te
udato sie¢ tatwo przeprowadzi¢, to jednak
samo galwanizowanie nastrecza szczegélne
trudnosci, gdyz nakladanie osadu we-
wnatrz i zewnatrz musi sie odbywaé w od-
dzielnych procesach z tego powodu, iz
wskutek réznych odlegltoéci anody we-
wnetrznej i zewnetrznej od preta ksztal-
towego, stuzacego za katode, nalezy uzy-
waé rozmaite napigcia. Koniecznosé stoso-
wania rozmaitych napie¢ wywoluje ko-
nieczno$é drozszego urzadzenia lub dal-
szych maszyn albo zastosowania aparatéw
do regulowania napiecia, dodatkowych o-
pornic i podobnych urzadzen, podnosza-
cych koszt biezacy wyrobu,
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Inny, réwniez juz propomowany, spo-
sob ‘nie’ wymaga dodatkowych urzadzer i
aparatéw, ale wyniki sa tak zle, ze w za-
den sposéb nie odpowiadaja stawianym
wymaganiom, Mianowicie mozna tak spo-
rzadzi¢ elektrolit, Ze otrzymuje si¢ dosta-
teczne rozproszenie i wskutek tego mawet
we wnetrzu preta ksztaltowego powstaje
osad galwaniczny jednoczeénie z tworze-
niem osadu na plaszczyznach zewnetrz-
nych.

W tym przypadku osad powstaly we
wnetrzu jest o wiele cienszy od osadu na
plaszczyznach zewnetrznych. Te ostatnie
w celu uzyskania wystarczajacej grubosci
we wnetrzu profilu musza byé pokrywane
grubsza warstwa osadu, co oczywiscie
wplywa na niepotrzebne zwigkszenie ko-
sztéw pradu, metalu, a w pewnych warun-
kach i robocizny. To ostatnie ma wtedy
miejsce, gdy osady metalowe, po przekro-
czeniu pewnej okreslonej grubosci pokry-
cia, wykazuja sklonnosé¢ do narastania i
tworzenia pekatych warstw osadu, przez
co czesto prety trzeba wyjmowaé i czyscié
szczotka druciana,. :

Oprécz niedogodnosci wymienionych
spos6b ten ma jeszcze i t¢ wade, zZe we
wnetrzu pretow ksztaltowych tworza sie
tatwo pecherzyki powietrza, gdyz prety
ksztaltowe nalezy tak ukladaé, by otwarta
szczelina byta zwrécona ku anodzie. Szcze-
lina lezaca zboku mie pozwala tworzacym
sie pecherzykom unieéé si¢ ku gérze, a w
miejscach gdzie sie te pecherzyki tworza
lub zatrzymuja metal przestaje osiadaé.

Jesli pret ksztattowy wykonany z me-
talu o wyzszej preznosci roztwérczej niz
ta, jaka posiada osadzany metal, zachodzi
obawa, Ze we wnetrzu prawie zamknietego

preta ksrtaltowego wysoka preinos$é roz-

twércza przezwyciezy napiecie kapieli. W
tym przypadku metal preta przejdzie do
roztworu, przez co zanieczysci plyn kapie-
li, a nawet w pewnych warunkach uczyni
go niezdatnym do ugzytku.

Nowe urzadzenie, bedace przedmiotem
wynalazku niniejszego, usuwa te wszystkie
braki.

Istota wynalazku polega na tem, ze do
waskich otworéw pretéw ksztaltowych, o
jakich mowa powyzej, stuzacych podczas
galwanizowania jako katody, wprowadza
sie zwykle paski metalu podlegajacego o-
sadzeniu z wkladkami izolujacemi w taki
spos6b, ze paski te jedna czescia swej
szerokosci lezq we wmnetrzu profilu, druga
za$ w kapieli nazewnatrz profilu pomiedzy
anodami urzadzonemi w zwykly sposéb i
réwnolegle do tych anod.

Te paski metalowe stuza jako dwubie-
gunowe katody, to jest czes¢ wystajaca po-
za profil dziata jako katoda, za$§ strefa
znajdujaca sie¢ w profilu — jako anoda.
Wiskutek tego we wnetrzu preta ksztalbo-
wego otrzymuje si¢ osad o wiele grubszy
i przedewszystkiem réwnomierniejszy niz
przy zwyklem rozpraszaniu przez otwér
SZparowy.

Na rysunku uwidoczniono schematycz-
nie przykltad wykonania wynalazku, przy-
czem fig. 1 przedstawia przekrdj poprzecz-
ny urzadzenia galwamizacyjnego, fig. 2 —
przekréj podiuzny, fig. 3 i 4 przedstawia-
ja w przekroju poprzecznym zawieszenie
dwubiegunowych elektrod paskowych w
celu ich najlepszego wykorzystania.

Na szynie katodowej a na podwiesze-
niu b wisi pret ksztaltowy o w taki sposéb,
iz jego otwér szparowy skierowany jest ku
gorze; litera d oznacza plyty anodowe.

W szparze profilu jest osadzony pasek
e podlegajacego osadzaniu metalu, np. o-
towiu, zapomoca ebonitowych lub podob-
nych klinéw f w taki sposéb, ze czesé g
szerokosci znajduje sie¢ poza profilem w
kapieli, a czesé h — wewnatrz profilu.

Na anody d précz preta ksztattowego
¢ jako katody dziata réwniez czeéé paska
e, wystajaca z preta. Czesé h paska, znaj-
dujaca sie w profilu, dziata wzgledem wia-
czonego jako katody preta lksztaltowego



¢ jake anoda i wywotuje na plaszczyznie
wewnetrznej profilu odpowiednie osadza-
nie si¢ metalu, B .

To dziatanie jest w pewnym stopniu
zalezne od napigcia zastosowanego na ano-
dach.

Skoro mna poczatku procesu galwanicz-
nego nalezy stosowaé, jak tego czesto za-
chodzi potrzeba, wyzsze mapiecie niz péz-
niej, to w nowem urzadzeniu mozna to
tatwo uzyskaé przez wlaczenie na kroétki
czas paska metalowedo e jako anody, po-
czem polaczenie to przerywa sig¢ dopiero
poZniej. '

Pecherzyki gazu wytwarzajace si¢ pod-
czas pracy, w przedstawionem urzadzeniu
moga, z latwoscia uchodzié z prefilu do
gory, a wiec nie przeszkadzaja rownomier-
nemu osadzaniu.

Skoro dwubiegunowa elektroda w po-

staci zawieszonego paska metalowego e
stala si¢ stopniowo w jednym koricu cies-
sza, jak to wskazuje fig. 3, to mozna ja po-
prostu odwréci¢ najkorzystniej podczas
zmiany kapieli, jak to uwidoczniono na
fig. 4. Dzigki temu elektrody te mozna wy-
korzystaé w stopniu znacznym, zanim zaj-
dzie potrzeba kosztownego ich przetopie-
nia lub ponownego wywalcowania.
Wynalazek stosuje sie¢ oczywiscie nie-
tylko do walcowanych lub odlewanych
pretéw  ksztaltowych ale wogéle do

wszystkich cial o ksztalcie pudetkowym,
zamknietym, zaopatrzonych w waski otwor
szczelinowy.

Zastrzezenia patentowe.

1. Urzadzenie do otrzymywania gal-
wanicznych osadéw metalowych na pre-
tach ksztaltowych w ksztalcie pudetko-
wym z waskim otworem szczelinowym,
znamienne tem, zZe zastosowano w niem
pasek z podlegajacego osadzaniu metalu,
umieszczony zapomocg whkladek izolu-
jacych w tych szczelinach w taki sposéb.
iz czesé jego szerokosci znajduje sie w
wydrazeniu preta, a czesé za$ w kapieli
galwanicznej z zewnatrz preta ksztaltowa-
nego, wskutek czego pasek ten dziala jako
elektroda dwubiegunowa.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, zna-
mienne tem, Ze zastosowano w mniem taki
ksztalt dzwigarow do pretow ksztalto-
wych, iz otwor szczelinowy preta ksztal-
towego zmajduje sie u géry, przyczem pa-
sek metalowy biegnie pomiedzy doprowa-
dzajacemi prad anodami réwnolegle do
nich,

J. Eberspicher,
| . Glasdachwerk.
Zastepca: K. Czempinski,

rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 11924,
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Druk L. Bogustawskiego, Warsza
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