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Wynalazek niniejszy dotyczy znanych
sposobów pokrywania powierzchni meta¬
lowych warstwą innego metalu lub meta¬
li na gorąco, np. cynkowania lub cynowa¬
nia, celem ochrony przedmiotów metalo¬
wych przed rdzewieniem, działaniem wody
morskiej, par, nagryzaniem i t. d., albo też
celem ich upiększenia lub nadania ich po¬
wierzchni specjalnych własności.

Dotychczas takie pokrywanie uskutecz¬
nia się zazwyczaj przez zanurzenie danego
przedmiotu metalowego, uprzednio staran¬
nie oczyszczonego z zanieczyszczeń obcych,
jako też z tlenków i innych połączeń meta¬

lu przedmiotu, znajdujących się na po¬
wierzchni, w kąpieli z roztopionego metalu
pokrywającego i wyjęcie go z niej dopiero
wtedy, kiedy nabrał on mniej więcej tej
samej temperatury, co i kąpiel pokrywa¬
jąca.

Zwykle dla ułatwienia amalgamacji o-
bu metali pokrywa się przedmiot metalo¬
wy drobną ilością nagryzających soli, jak
salmiaku, chlorku cynkowego i t. d., lub
ich mieszanin.

Ponieważ w przeważnej ilości wypad¬
ków takie cynkowe przedmioty winny być
miękkie (np. blacha, drut), a po ostatnim



zabiegli ich wyrobu są one zwykle twarde,
przeto przed pokrywaniem ich, np. przed
cynkowaniem, stosuje się wyżarzanie, ce¬
lem nadania im pożądanej miękkości; Cały
zabieg pokrywania warstwą metalu bywa
następujący (w wypadku np. cynkowania
drutu żelaznego): wyżarzenie do tempera¬
tury około 800 stopni, ochłodzenie do tem¬
peratury pokojowej, oczyszczenie w kwasie
solnym, obmycie w wodzie, zanurzenie w
roztworze soli, wysuszenie tej soli, zanu¬
rzenie w kąpieli stopionego cynku, wyjęcie
z cynku i ochłodzenie. Przy pokrywaniu
warstwą metalu drutu zabieg ten uskutecz¬
nia się przez przeciąganie drutu przez sze¬
reg wanien i pieców i nawijanie na drugim
końcu sali, jako gotowego produktu.

Wady tego sposobu, które czynią go wy¬
soce niedoskonałym oraz kosztownym, a
które sposób według wynalazku usuwa, są
następujące.

1. Konieczność podwójnego ogrzewa¬
nia metalu: raz dla wyżarzenia i drugi raz
dla ocynkowania, co powoduje stratę na
opale, instalacjach i t. d.

2. Stopiony cynk rozpuszcza W sobie
żelazo, z którego zrobiony jest kocioł (wan¬
na). Szybkość tego rozpuszczania wzrasta
ze wzrostem temperatury do tego stopnia,
że jeżeli temperatura kąpieli cynkowej jest
o 50 stopni wyższa od temperatury topienia
cynku, wanna żelazna o ścianach grubości
30 mm zostaje przeżarta po miesiącu uży¬
wania. W praktyce fabrycznej jest dosyć
trudno uchronić się od takich wzrostów
temperatury, tern bardziej że dolną granicą
jest temperatura, około 20 stopni wyższa od
temperatury topienia cynku, wobec możli¬
wości zamrożenia wanny. Żelazo rozpu¬
szcza się w stopionym cynku w stosunku
3% żelaza na 91% cynku, przyczem roz¬
twór ten w postaci kaszowatej masy opada
na dno wanny i do cynkowania się nie na¬
daje. Masę tę trzeba usuwać starannie
dziurkowanemi łyżkami, co trzeba usku¬
teczniać _zwykle co tydzień. Straty stąd

powstałe wynoszą 30% całego zużytego
cynku.

3. Koszt zużytych soli jest dość znacz¬
ny, a nagryzione przez nie żelazo w cało¬
ści łączy się z cynkiem i opada nadół, po¬
większając ilość straconego cynku.

4. Użycie kwasu do czyszczenia jest
kosztowne, wysoce niehigjeniczne dla ro¬
botników, przyczem kwas rozpuszcza po¬
kaźny procent żelaza, a nadto, co najważ¬
niejsze, przy jego użyciu żelazo adsorbuje
wydzielający się wodór „in statu nascendi".
Wodór ten zwiększa kruchość metalu,' a
nadto, zwłaszcza przy cynowaniu, ma ten¬
dencję do wydzielania się zpowrotem na
powierzchnię w chwili, gdy metal pokry¬
wający, to jest cyna, stygnie iw tym wy¬
padku powoduje powstawanie w powłoce
cyny dziurek, w których ' powierzchnia
przedmiotu metalowego jest niepokryta i
od których zaczyna się rdzewienie, co w
pewnych wypadkach ma bardzo niepożą¬
dane skutki, np. w blaszankach, zawierają¬
cych konserwy.

Podstawą sposobu według wynalazku
jest podgrzanie przedmiotu, który ma zo¬
stać pokryty, do temperatury, znacznie
wyższej od temperatury topienia pokrywa¬
jącego metalu, i zanurzenie go w tym meta¬
lu w tak podgrzanym stanie, przyczem
nadwyżka ciepła, zawarta w przedmiocie
metalowym, utrzymuje stopiony metal po¬
krywający przy jednakowej temperaturze
i dostarcza energji, potrzebnej do uskutecz¬
nienia amalgamacji obu metali.

Górne warstwy kąpieli, przez które
przechodzą pokrywane przedmioty, zostają
utrzymane przy temperaturze, wyższej od
ich punktu topliwości, podczas gdy tempe¬
ratura warstw niższych i bliskich ścianom
wanny jest niższa i może nawet nastąpić
częściowe zestalenie się tych części kąpieli.
W tych warunkach żelazny materjał wan¬
ny prawie nie ulega zaatakowaniu, nawet w
ciągu kilku lat pracy.

Dzięki temu, że pogrążane przedmioty
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mają temperaturę wyższą od temperatury
pokrywającego metalu, niema potrzeby na¬
grzewania ich uprzednio, jak dawniej, w
kąpieli, czyli że pokrycie i amalgamacja
następuje momentalnie w chwili zanurze¬
nia, przez co zyskuje się na czasie. Ogrom¬
nie ważną konsekwencją tego jest, że nie
potrzeba używać np. do cynkowania dłu¬
gich wanien, zawierających vozęsto po 15 i
więcej tonn stopionego metalu, a wystarczy
mała wanna, o pojemności najwyżej paru-
set kilogramów, w której drut może prze¬
biegać około 5 cm pod powierzchnią metalu,
nie odchylając się zbytnio od linji prostej.

Ponieważ niema potrzeby dostarczać
tym wannom ciepła z zewnątrz, nie potrze¬
bują one posiadać wysokiego przewod¬
nictwa cieplnego tak, że wanny te można
wykonywać z; materjałów ogniotrwałych,
jak z glinki szamotowej, przez co unika się
zupełnie dotychczasowego stykania się sto¬
pionego cynku z metalem wanny.

Odpowiedni sposób podgrzewania
przedmiotów metalowych jest dalszą pod¬
stawową cechą sposobu według wynalazku,
gdyż rzecz jasna, że przedmioty, ogrzewa¬
ne w zwyczajnej atmosferze, uległyby na
powierzchni utlenieniu, a taka warstwa
tlenku jest wystarczająca, aby nie dopu¬
ścić do amalgamacji obu metali: podsta¬
wowego i pokrywającego.

Zależnie od potrzeby stosuje się dwa
sposoby podgrzewania, a mianowicie:

1. podgrzewanie w środowisku płyn-
nem, np. w roztopionym ołowiu lub solach,
poczem następuje przenoszenie przedmiotu
z kąpieli podgrzewającej do kąpieli po¬
krywającej pod okryciem środowiska neu¬
tralnego lub odtleniającego, np, proszku
węglowego, odpowiedniego gazu i t. d.,

2. podgrzewanie w odpowiedniej atmo¬
sferze gazowej, np. w wodorze lub gazie
mieszanym, w którym parcjalne ciśnienie
wodoru lub innego odpowiedniego gazu jest
takie, że atmosfera pieca j«st względejn o-
grzewanego przedmiotu przy istniejących

temperaturach neutralna, odtleniającaż a
w pewnych wypadkach nawęglająca, na-
azotowująca i t. d.

Dla niektórych gatunków przedmiotów
konstrukcja pieca musi umożliwiać stoso¬
wanie atmosfery utleniającej w pierwszej
części zabiegu podgrzewania, a następnie
dopiero odtleniającej, gdyż są pewne za¬
nieczyszczenia powierzchni przedmiotów
pokrywanych, które najwygodniej jest spa¬
lić i przemienić w gaz1 a następnie dopie¬
ro redukować względnie nawęglać czyste
tlenki metalu.

Ogólnie biorąc, temperatura, w której
zaczyna następować redukcja, jest niższa
od temperatury wyżarzania, tak że ta o-
statnia winna być temperaturą maksymal¬
ną, do jakiej przedmioty mogą zostać na¬
grzane. W wielu wypadkach jednak, zwła¬
szcza gdy chodzi o niżej topliwe metale po¬
krywające o szybkiej stosunkowo akcji a-
malgamacyjnej, jest konieczne, aby przed¬
mioty pokrywane wchodziły w pokrywają¬
cy roztopiony metal, mając temperaturę
wyższą nie więcej niż 20 do 50 stopni po¬
nad jego punkt topliwości. Granice te nor¬
malnie wystarczają do utrzymania stałej
temperatury kąpieli, zaś nadwyżka tempe¬
ratury może spowodować powstanie zbyt
grubych warstw aliażu pod warstwą czy¬
stego metalu pokrywającego.

Uzyskuje się to przez zaopatrzenie pie¬
ca w strefę chłodzącą, w której przedmio¬
ty pokrywane tracą część swojego ciepła,
pozosłlając jednak wciąż pod działaniem
atmosfery specjalnej, broniącej powierzch¬
nię przed odtleriieniem, odwęgleniem i t. d-
W pierwszym sposobie podgrzewania uzy¬
skuje się to w ten sposób, że podgrzewa się
z zewnątrz tylko pierwszą część kąpieli
nagrzewającej, podczas gdy druga część
jest chłodniejsza.

Dla lepszego zrozumienia sposobu we¬
dług wynalazku podaje się poniżej przy¬
kład jego zastosowania.

Przykład. Sposób stosuje się dó ćyn-
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kowania rur żelaznych, przyczem urządzę*
nie do przeprowadzania sposobu przedsta¬
wione jest na rysunku.

Na rysunku liczbą 1 oznaczono komorę
podgrzewającą, czyli piec, który może za¬
wierać neutralną, redukującą lub odttenia-
jącą atmosferę, rap. wodór. Grzejniki 2 i 3,
które w tym wypadku są grzejnikami elek-
trycznemi, choć inne źródło energji rów¬
nież może być ożyte, są umieszczone tylko
w przednie} czyści pieca. W ten sposób
tylna część jest komorą chłodzącą. Przed*
mioty, w tym wypadku rury 8, podlegają¬
ce ocynkowaniu, wsuwa się przez otwór 4.

Liczbą 5 oznaczano parę równoległych
śrubowych przenośników, obracających się
w kierunkach przeciwnych. Ułożone na
nich rury posuwają się wzdłuż pieca, w
kierunku poprzecznym do ich własnych osi,
pomiędzy elementami podgrzewającemi 2 i
3. Ślimacznica* 6 śłuiy do napędu śrubo¬
wych przenośników 5. Na końcu pieca pod¬
grzewającego /, VP ostatniej części komory
chłodzącej r poniżej poziomu przenośników
5r znajduje się kąpiel cynkowa 7.

Dla przeniesienia rar 8, znajdujących
się w komorze 1, z przenośników 5 do ką¬
pieli cynkowej 7 służy nasrtępujące urzą¬
dzenie: na końcu przenośników 5 znajdują
się krótkie, ukośnie nachylone szyny 9r
przylegające do poprzecznej -osłony W,
tak umieszczonej, że rary mogą spadać tyl¬
ko po jednej między końcem szyn 9 i osło-
nią 1&. Z tegoj miejsca opusz&za się' rury po¬
jedynczo i podnosi z kąpieli stopionego
cynku zapomocą ramion 13 z ozorkami 14,
wahających się na sworzniach 11. Ramio¬
na 13 kolejno podnoszą się i opadają
niezupełnie równolegle, lecz jedno z
ramion opóźnia" się cokolwiek przy o~
padaniu i potem itfyprzedza nieco przy
podnoszeniu się. W ten sposób uzy¬
skuje się dobre wypełnienie rur sto¬
pionym cynkiem i następnie możliwie kom¬
pletne opróżnienie ich przy opuszczaniu
kąpieli. Stopiony cynk irtrzymywany w spe¬

cjalnej atmosferze spływa czyściej niż
zwyczajny cynk, stosowany obecnie, po po¬
wierzchni którego pływają sole i tlenki,
niema przeto potrzeby wstrząsać rurami
i t. d. celem usunięcia nadmiaru cynku.

Liczbą 15 oznaczono na rysunku uko¬
śnie nachylone szyny, zbiegające od pozio¬
mu osi ramion 13. Ocynkowane rury stacza¬
ją się po powierzchni ramion 13 na wspo¬

mniane szyny 15 i stąd do kąpieli chłodzącej
16, jednak zanim każda rura zacznie się w
ten sposób toczyć, ramiona 13 utrzymują
ją w cokolwiek nachylonej pozycji przez
krótki czas tak, aby nadwyżka stopionego
cynku mogła spłynąć, jak wyżej opisano

Tylna ściana pieca 17 sięga poniżej po¬
wierzchni kąpieli chłodzącej 16, celem nie¬
dopuszczenia do pieca zewnętrznej atmo¬
sfery tak, że ocynkowane rury pozostają w
neutralnej atmosferze aż do zupełnego o-
stygnięcia.

W kąpieli chłodzącej 16 ocynkowane
rury spoczywają na stojakach 18, z któ¬
rych wyjmuje się je z zewnątrz ręcznie al¬
bo zapomocą odpowiednich przyrządów,
np. zapomocą podwójnego haka 19, poru¬
szanego elektrycznym wyciągiem.

Dobrze jest obniżyć temperaturę komo¬
ry chłodzącej tak, aby przedmioty (rury)
stygły w niej do temperatury mniej więcej
450 do 475 stopni, zanim zanurzą się w
stopionym cynku.

Inne przedmioty, jako to: drut, blacha,
taśmy, śruby, kolana do rur i t. d. wyma¬
gają innych urządzeń dla stopniowego ich
przeprowadzania przez urządzenie cynku¬
jące. Zależnie od rodzaju poprzedniej ob*
róbki, sposób oczyszczania może być inny
W niektórych wypadkach wypada mimo
wszystko najpierw czyścić przedmioty za¬
pomocą kwasu lub mechanicznie. W innych
wypadkach cieplna obróbka musi być od¬
mienna. Przy wyjściu z cynku pewne
przedmioty muszą przechodzić przez wal¬
ce, szczotki azbestowe i t. d. celem zgar¬
nięcia części cynkii, względnie wygładze-
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iiia jego powierzchni. W jeszcze innych
wypadkach przepuszcza się przedmioty
nie przez cynk stopiony, lecz przez proszek
cynkowy lub cynk granulowany. Wtedy od¬
pada konieczność utrzymania kąpieli me¬
talu w stanie płynnym, zaś nagrzany przed¬
miot dostarcza sam energji, potrzebnej do
uzyskania amalgamacji obu metali.

Również jeżeli chodzi o pokrywanie in¬
nem! metalami, urządzenia, służące do te¬
go celu, muszą być cokolwiek inne.

Jak wynika z powyższego opisu, sposób
według wynalazku posiada następujące za¬
lety.

1. Nie potrzeba ogrzewać kąpieli sto¬
pionego metalu pokrywającego.

2. Nie zachodzi rozpuszczanie się ma-
terjału metalowej wanny w kąpieli cynko¬
wej* gdyż ściany jej, a także sam metal
wpobliżu ścian, są chłodniejsze od reszty
kąpieli. W wielu wypadkach metalowa
wanna może być zastąpiona przez wannę z
materjału ogniotrwałego, który wobec ką¬
pieli stopionego metalu zachowuje się zu¬
pełnie neutralnie.

3. Powstaje możność stosowania do
pokrywania szeregu innych metali, których
użycie było dotychczas niemożliwe, o
wyższych znacznie punktach topliwości,
jak np. mosiądzu, miedzi, aluminjum i t. d.

4. Powstaje możność pokrycia jedne¬
go i tego samego przedmiotu kolejno war¬
stwami kilku metali, o coraz niższych
punktach topliwości, np. mosiądz i cynk,
lub cynk i kadm, względnie aliaż kadmu i
cynku.

5. Można przeprowadzać pokrywanie
znacznie szybciej, niż się to dzieje przy
stosowaniu znanych sposobów, przez co u-
rządzenia dla tej samej produkcji mogą
być dużo mniejsze, przyczem często dwa
lub więcej oddzielnych zabiegów można
połączyć w jeden ciągły zabieg, np. cią¬
gnienie drutu lub wyżarzanie blachy moż¬
na połączyć z cynkowaniem. Daje to duże
oszczędności nietylko skutkiem zmniejsze¬

nia urządzeń, lecz również zmniejszenia
robocizny i składów półfabrykatów.

6. Ponieważ pokrywający metal stale
znajduje się pod działaniem specjalnej at¬
mosfery, unika się osadzania się na przed¬
miotach popiołu, tlenków i innych nieczy¬
stości, które pstują ich wygląd zewnętrzny
lub własności fizyczne. W razie cynkowa¬
nia np. uzyskane sposobem według wyna¬
lazku powłoki grube, to jest nie obcierane,
mają pomimo swej grubości dużą ciągli-
wość, co ma duże znaczenie. Drut np. moż¬
na następnie przerabiać na siatki i powło-
ka cynkowa nie pryska, co zachodzi przy
wyrobie siatek z drutu ocynkowanego do¬
tychczasowym sposobem.

7. Z bardzo nielicznemi wyjątkami
(gruba zendra, obce ciała) przedmioty moż¬
na przygotować do pokrycia innym meta¬
lem bez czyszczenia mechanicznego lub u-
żywania kwasu, co daje również duże o-
szczędności.

8. We wszystkich wypadkach, to jest
niezależnie od tego, czy do czyszczenia po¬
wierzchni przedmiotów był użyty kwas, czy
też nie, temperatura żarzenia usuwa wszel¬
kie nadwyżki zaabsorbowanych w metalu
gazów, a między innemi wodoru, usuwając
w ten sposób niepożądane skutki takiej ab-
sorbcji, jako to: otworki w powierzchni po¬
krywającego metalu, kruchość przedmio¬
tów i t. d.

9. Sposób według wynalazku pozwala
na przygotowanie powierzchni przedmiotu
metalowego do przyjęcia powłoki pokry¬
wającego metalu daleko lepiej i pewniej
niż zwykłe bajcowanie kwasem. Dlatego
też nie potrzeba używać żadnych soli na
powierzchni przedmiotu celem ułatwienia
amalgamacji. Daje to duże oszczędności
tak bezpośrednie, w formie uniknięcia wy¬
datków na sole i robociznę, jak i pośrednie
przez wyeliminowanie soli żelaznych, po¬
wstających na powierzchni przedipiotu z
powodu nagryzienia przez wspomniane so¬
le. Sole te, jak było powiedziane wyżej, łą-
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ezą się zawsze z kąpielą metalu pokrywa¬
jącego i tworzą aliaż, który należy usuwać.

10. Wskutek nierozpuszczalna się ma-
terjału wanny i wyżej wymienionych soli,
ustaje zupełnie tworzenie się wspomniane¬
go aliażu między metalem pokrywającym i
pokrywanym, skutkiem czego unika się
bardzo poważnego wydatku, zwłaszcza
przy cynkowaniu.

11. Specjalne atmosfery, oprócz u-
trzymania równowagi chemicznej względ¬
nie odtlenienia, mogą mieć jako dalszy cel
także częściowe nawęglenie, naazotowanie
i t. d. powierzchni przedmiotu pokrywane¬
go, co w wielu wypadkach znacznie się
przyczynia do uzyskania bardziej spoistej
i silniej przylegającej powłoki.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób pokrywania przedmiotów
metalowych warstwą innego metalu lub
metali na gorąco, znamienny tern, że po¬
krywany przedmiot podgrzewa się do tem¬
peratury znacznie wyższej od temperatury
topienia pokrywającego metalu i następnie
zanurza się na chwilę w kąpieli stopionego
metalu pokrywającego, dzięki czemu przez
nadwyżkę ciepła, zawartą w przedmiocie
metalowym, utrzymuje się kąpiel stopione¬
go metalu pokrywającego w stanie płyn¬
nym w bezpośredniem sąsiedztwie zanu¬
rzanego przedmiotu, podczas gdy reszta
kąpieli może ulegać ochłodzeniu.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że przedmiot podczas podgrzewa¬
nia chroni się przed utlenieniem i innemi
zmianami powierzchni przez grzanie go w
kąpieli odpowiedniego stopionego metalu,
soli i t. d.f pokrytej sproszkowanym mate-
rjałem, utrudniającym dostęp powietrza,
np. proszkiem węglowym, a następnie prze¬
nosi się przedmiot z kąpieli podgrzewają¬
cej do kąpieli pokrywającej ciągle pod po¬
kryciem wyżej wspomnianego materjału
izolującego.

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, zna¬

mienny tern, że przednią część kąpieli pod¬
grzewającej, to jest tę, przez którą przed¬
miot przechodzi najpierw, utrzymuje się w
temperaturze wyższej, aniżeli dalszą część
tej kąpieli i w ten sposób pozwala się
przedmiotowi cokolwiek ostygnąć, zanim
zostanie on przeniesiony do kąpieli pokry¬
wającej, jednak tak, aby w chwili zanu¬
rzenia do tej ostatniej miał jeszcze tempe¬
raturę wystarczająco wyższą od niej.

4. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że pokrywane przedmioty podgrze¬
wa się w atmosferze nieutleniającej, przy
odnośnych temperaturach i ciśnieniach, np,
w atmosferze zawierającej odpowiedni
procent wolnego wodoru, metanu i t. d.

5. Sposób według zastrz. 1 i 4, zna¬
mienny tern, że przedmioty, podgrzewane
w nieutleniającej atmosferze, przesuwa się
najpierw przez część komory podgrzewa¬
jącej, mającej temperaturę wyższą, .a na
stępnie do drugiej części mającej tempera¬
turę niższą od poprzedniej i dającej moż¬
ność przedmiotom cokolwiek ostygnąć, jed¬
nak tak, aby w chwili zanurzenia do kąpie¬
li pokrywającej miały jeszcze temperaturę
dostatecznie wyższą od tej ostatniej.

6. Sposób według zastrz. 1, 4 i 5, zna¬
mienny tern, że podgrzewane przedmioty
przenosi się z komory podgrzewającej do
kąpieli pokrywającej, utrzymując je stale
we wspomnianej nieutleniającej atmosfe¬
rze.

7. Sposób według zastrz. 4 — 6, zna¬
mienny tern, że pokrywane przedmioty
przenosi się z kąpieli pokrywającej do ko¬
mory lub kąpieli studzącej, utrzymując je
ciągle we wspomnianej nieutleniającej at¬
mosferze.

8. Odmiana sposobu według zastrz.
1 — 7, znamienna tern, że podgrzane
przedmioty, zamiast do kąpieli stopionego
metalu pokrywającego, zanurza się do ta¬
kiegoż metalu w stanie sproszkowanym*
granulowanym lub w kawałkach.

1 Tadeusz Sędzimir.
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