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Elektryczne powlekanie przedmiotów
uskuteczniano dotychczas głównie albo na
drodze czysto elektrolitycznej w kąpieli e-
lektrolitycznej, albo na drodze elektroli-
tyczno-termicznej przez stapianie powłoki
metalowej, wytworzonej galwanicznie na
przedmiotach. Elektryczne powlekanie
przedmiotów niektóremi metalami np. cy¬
ną, przedstawia duże trudności i dotych¬
czas jeszcze ten rodzaj powlekania meta¬
lem jest stosowany w praktyce w stary nie¬
racjonalny sposób, zapomocą zanurzania.
W celu usunięcia tych trudności stosowano
jąk nowe składy kąpieli elektrolitycznych
tak również osobne metody do stapiania o-
sadzonęj powłoki (np. zastosowanie gorą¬
cych kąpieli tłuszczowych). W literaturze

specjalnej są także wymienione sposoby do
powlekania metalem, przy których przed¬
miot metalowy, mający być powleczony
metalem, jest początkowo powleczony war¬
stwą innego metalu lub al jazu, o niższym
stopniu topliwości, jaki posiada zamierzo¬
na powłoka metalowa. Przez rozgrzanie
przedmiotu aż do punktu topliwości wspo¬
mnianej warstwy pośredniej, uzyskuje się
połączenie właściwej powłoki metalowej z
przedmiotem. Nie udało się dotychczas
wynaleźć praktycznego, elektrolityczno-
termicznego sposobu powlekania metali, by
zaaljażowanie powłoki metalowej było
skuteczne i by uzyskać przytem zupełnie
gładką, nieporowatą i połyskującą po¬
wierzchnię.



Uzyskanie gładkiej powłoki dokonuje
się zapomocą osobnych, bardzo złożonych
urządzeń do wygładzania (walce cisnące,
listewki wygładzające i t. p.). Przeciąga¬
nie przyrządami do wygładzania ciekłej
powłoki metalicznej przedmiotów daje się
przeprowadzić z wielkiemi trudnościami,
przyczem przyrządami temi ściera się tak
wiele powłoki, że nie otrzymuje się trwa¬
łej i silnej ochronnej powłoki metalicznej.
Użycie łatwo topliwej pośredniej warstwy
metalicznej do złączenia powłoki z przed¬
miotem nie daje zupełnie praktycznych wy¬
ników, gdyż wskutek niemożliwości zasto¬
sowania środków do lutowania zaljażowa-
nia powłoki metalicznej z zasadniczym me¬
talem jest technicznie niewykonalne.

Na podstawie doświadczeń ustalono, że
te trudności, które się szczególnie uwydat¬
niają przy cynowaniu (np. wyrabianie bia¬
łych blach), można usunąć w nadzwyczaj
skuteczny sposób, a mianowicie w sposób,
który stanowi przedmiot niniejszego wyna¬
lazku. Sposób ten polega w zasadzie na
tem, że powłokę metaliczną, wytworzoną
na przedmiocie sposobem elektrolitycznym,
poddaje się przed lub podczas jej stapia¬
nia działaniu środków odświeżających, a
stopioną powłokę, w ciepłym stanie, pod¬
daje się działaniu wody lub wodnych roz-
czynów, w tym celu, by przedmiot uzyskał
powłokę gładką, nieporowatą, bardzo bły¬
szczącą i wytrzymałą na działanie powie¬
trza i wilgoci. Jako środki odświeżające
rozumiemy te wszystkie substancje, podane
W szczegółowym opisie wynalazku, których
reakcja na powłokę metaliczną po jej sto¬
pieniu wraz z działaniem wody, względnie
wodnych rozczynów, czyni tę powłokę gład-
dką, nieporowatą i połyskującą.

Na rysunku przedstawiono, jako przy¬
kład wykonania wynalazku, urządzenie,
służące do przeprowadzenia wspomniane¬
go sposobu powlekania, a w szczególności
do wyrabiania białych blach na drodze
elektrolityczno-termicznej. Fig. 1 przedsta¬

wia schemat urządzenia tego rodzaju, zaś
fig. 2 i 3 — szczegóły,

x przedstawia przedmiot, który ma być
powleczony. Przedmiotem tym jest przy
obranym przykładzie surowa blacha żela¬
zna. Blacha ta może być kształtu jednoli¬
tej taśmy bez końca lub też taśmy, łączo¬
nej na zakładki xx. Przedmiot x przecią¬
gany jest bez przerwy w pracy z miejsca
zapasowego 1 (stołu lub bębna zapasowe¬
go i t. p.), zapomocą przyrządów nośnych,
do poszczególnych aparatów urządzenia, a
następnie jest nawijany, jako produkt, na
bęben 20. Poszczególne aparaty urządze¬
nia są następujące:

2 jest prasą, która służy tak do przesu¬
wania przedmiotu jak i do ściskania (wy¬
gładzania) zakładek X1 arkuszy, taśm i t. d.
3 jest przyrządem do odtłuszczania (już
znanym), wypełnionym np. mlekiem wa-
piennem. 4 jest aparatem natryskowym,
który oczyszcza przedmiot z nieczystości,
powstających przy procesie odtłuszczania.
5 jest elektrycznym przyrządem do wy¬
trawiania, w którym rozczyn wytrawiają¬
cy, pod wpływem działania prądu, silnie
wytrawia przedmiot. Aby przedmiot przy¬
sposobić w zupełności do powlekania, prze¬
widziane są między wytrawiarką 5 a ką¬
pielą elektrolityczną 6, znane urządzenia
do odtłuszczania, spłókiwania, zeskrobywa-
nia i powtórnego spłókiwania, zapomocą
których uzupernia się przygotowanie przed¬
miotu do powlekania. 6 jest znaną kąpie¬
lą elektrolityczną.

Szczegóły urządzenia elektrycznej wy-
trawiarki i kąpieli elektrolitycznej, a w
szczególności ich połączenia są opisane na
innem miejscu. 7 przedstawia parę ela¬
stycznych walców, które mają za zadanie
usuwać z przedmiotu w tej fazie powleka¬
nia nadmiar płynu, którym się ten powlókł.
8—8 przedstawia rozpylacz pracujący
sprężcnem powietrzem, który służy do na¬
pylania górnej i dolnej powierzchni przed¬
miotu bardzo, pod wpływem sprężonego

— 2 —



powietrza, rozdrobnionym środkiem od¬
świeżającym. Skład środka odświeżające¬
go będzie później podany. 9 jest podwój¬
ną parą walców, których walce okryte są
tkaniną. Walce obracają się powoli w kie¬
runku widocznym z fig. 1, mają one na
celu wyrównanie warstw środka odświeża¬
jącego narzuconych rozpylaczem 8 na
przedmiot, względnie usunięcie miejsco¬
wych nadmiarów środka odświeżającego.
10, 11 i 12 przedstawiają wałki, względnie
walce kierownicze, które zmuszają przed¬
miot do przebiegu na pewnej części drogi
po równi pochyłej; cel ukośnego przesuwa¬
nia przedmiotu będzie później wyjaśniony.
13 przedstawia piec do stapiania względ¬
nie piec, pracujący gorącem powietrzem,
który służy do stapiania powłoki metalicz¬
nej, osiadłej w sposób galwaniczny na
przedmiocie; o konstrukcji tego pieca bę¬
dzie mowa poniżej. W piecu tym stapia
się powłoka metaliczna przy współdziała¬
niu wysuszonego już środka odświeżające¬
go, przyczem ten ostatni rozkłada się pod
wpływem gorąca roztopionej powłoki i
stwarza przez to warunki wstępne, potrzeb¬
ne do uzyskania gładkiej warstwy aljazo¬
wej. Zamiast pieca może być oczywiście
użyte także i inne urządzenie do stapiania
(np. także elektryczne).

14 jest naczyniem napełnionem wodą
lub wodnym rozczynem, w którym ciepły
jeszcze produkt poddaje się pewnym czyn¬
nościom, których cel zostanie później wy¬
jaśniony. 15 przedstawia przyrząd do
czyszczenia. 16 jest to przyrząd do spłó-
kiwania wodą, znanej konstrukcji. 17
przedstawia elastyczne walce ściskające.
18 jest piecem do suszenia, który jest za¬
opatrzony w urządzenie do ogrzewania 18
i w rurę wyciągową 18", w której znajdu¬
ją się znane tarcze 18"', z tkaniny włókni¬
stej. 19 przedstawia przyrząd do ociera¬
nia lub wysuszania, zapomocą którego na¬
daje się już połyskującej powłoce połysku
świecącego, gdyż zapomocą tego urządze¬

nia zostają usunięte pozostałe jeszcze
resztki na błyszczącej powłoce. 20 jest to
przyrząd do nawijania. Ten ostatni może
być zastąpiony ewentualnie przyrządem do
cięcia gotowego produktu.

Poniżej podano szczegóły konstrukcji
poszczególnych aparatów, zastosowane po¬
łączenia elektryczne, składy cieczy che¬
micznej i t. d., o ile te mają. szczególne
znaczenia dla sposobu powlekania.

Elektryczna wytrawiarka 5 składa się z
wanny ołowianej 30 i z włożonej do wanny
płyty ołowianej 31, która spoczywa na uło¬
żonych poprzecznie w wannie podkład¬
kach drewnianych 32. W celu umożliwie¬
nia łatwego zwiększania i zmniejszania
skuteczności elektrycznego wytrawiania e-
lementy 30 i 31, działające jako katody, u-
mieszcza się w sposób przesuwalny. Ten
sam cel można także uzyskać w ten spo¬
sób, że walce 33, które służą do prowadze¬
nia i przesuwania przedmiotu, umieszczone
są w wannie w sposób ruchomy wgórę i
wdół. Przedmiot x jest przeciągany zapo¬
mocą urządzenia 33 między płytą ołowianą
31 a dnem wanny 30. Wanna jest wypeł¬
niona cieczą do wytrawiania o znanym
składzie, może nią być np. 10% rozczyn
soli lub kwasu siarkowego. W celu ogrza¬
nia cieczy może być wanna zaopatrzona w
urządzenie do ogrzewania 55.

Urządzenie do elektrolitycznego powle¬
kania składa się z wanny 40, w której za¬
wieszone są w danym wypadku płyty cyno¬
we 41 i 42. Między niemi przesuwa się
przedmiot x, przeciągany zapomocą urzą¬
dzeń 44, 44. Wanna 40 jest wypełniona
znaną przystosowaną do cynowania cieczą
zasadową, obojętną lub też kwaśną. Do
ogrzewania kąpieli mogą być przewidziane
ogrzewalniki 46, 46. Połączenie do prze¬
prowadzenia prądu przez wytrawiarkę 5 i
przez kąpiel elektrolityczną 6 jest wyko¬
nane wspólnie, jak to widać z fig. 1, a mia¬
nowicie w ten sposób, by przedmiot, prze¬
ciągany przez wannę do wytrawiania i
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przez wannę z kąpielą elektrolityczną,
działał przy procesie wytrawiania jako elek¬
troda dodatnia, zaś przy procesie elektro¬
litycznego powlekania — jako elektroda
ujemna.

To może być uzyskane w rozmaity spo¬
sób, a mianowicie w myśl połączenia,
przedstawionego na fig. 2 w ten sposób, że
wanna JO i anoda 31 połączone są z ujem¬
ną końcówką maszyny 47, zaś płyty cyno¬
we 41 i 42, zawieszone w kąpieli elektroli¬
tycznej, połączone są z dodatnią końców¬
ką maszyny. Inny sposób połączenia, jak
to przedstawiono na fig. 3, polega na tern,
że wanna 30 i anoda 31 elektrycznej wy-
trawiarki połączone są z ujemną końcówką
jednej maszyny 50, płyty zaś cynowe 41
i 42% znajdujące się w kąpieli elektrolitycz¬
nej, z dodatnią końcówką drugiej maszyny
51, obie zaś maszyny połączone są razem
przewodem 53. Od przewodu 53 jest od¬
gałęziony przewód 54, który utrzymuje pod
prądem dany przedmiot w miejscu, poło-
żonem między wytrawiarką, a kąpielą elek¬
trolityczną.

Oba połączenia posiadają tę zaletę, że
w ten sposób zapewnioną jest samoczyn¬
nie zgodność między ilością wydzielonego
metalu a energją wytrawiania w elektrycz¬
nej wytrawiarce. Przeto jest umożliwioną
równoczesna i wspólna regulacja elektrycz¬
nego względnie elektrolitycznego działania
dla obu urządzeń, t. j. dla wytrawiarki 5
względnie kąpieli elektrolitycznej 6 i przy-
tem jest umożliwione uzgodnienie tych
działań z prędkością przeciągania danego
przedmiotu.

Urządzenie do rozpylania 8, 8 składa
się z dysz dowolnych konstrukcyj, złożo¬
nych według zasady budowy rozpylacza;
ma ono na celu powlec przedmiot drobno
rozpyloną, płynną substancją, która działa
jak lut. Urządzenie to może być zastąpio¬
ne innem, byleby dozwalało na regulację
ilości i rozdzielenia środka odświeżającego
na danym przedmiocie. Według spostrze¬

żeń wynalazcy narzucenie środka odświe¬
żającego wraz z następującem potem roz¬
dzieleniem tegoż, zapomocą urządzenia do
wyrównywania 9, okazało się dla niniejsze¬
go celu szczególnie ważnem.

Jak już na wstępie wspomniano, skład
środka odświeżającego może być rozmaity.
Szczególnie korzystne działanie, według
spostrzeżeń wynalazcy, wywiera np. środek
odświeżający o następującym składzie:

10—30 części zgęszczonego kwasu sol¬
nego,

10—40 części rozczynu (30—70%)
chlorku żelaza,

20—40 części rozczynu chlor-amonium,
30—40 części 5—20% rozczynu siarcza¬

nu miedzi lub innych soli miedzi. Cel i
działanie tego środka odświeżającego wy¬
jaśniono na innem miejscu. Ściany pieca
do stapiania, względnie pieca pracującego
gorącem powietrzem, zaopatrzone są w o-
kienko wziernikowe 60 i w szpary 61 i 62,
dotykające prawie do przeciąganego przez
piec przedmiotu. Piec posiada kilka urzą¬
dzeń do ogrzewania 63, 63, z których jedno
jest umieszczone blisko szpary wypusto-
wej 62.

Pozostałe urządzenia do ogrzewania
mogą być rozmieszczone pojedynczo lub
grupami wewnątrz pieca, zależnie od wła¬
ściwości przedmiotu i od stanu powłoki me¬
talicznej. W górnym końcu pieca jest prze¬
widziana rura wypustowa 64. W piecu tym
stapia się wskutek działania gorącego po¬
wietrza powłoka metaliczna, którą się po¬
krył przedmiot w sposób galwaniczny, zaś
jak powyżej wspomniano, wysuszony śro¬
dek odświeżający ulega częściowo rozkła¬
dowi. Kąpiel 14 znajduje się tuż obok pie¬
ca, jak to widać na przykładzie, przedsta¬
wionym na rysunku, mianowicie w celu u-
możliwienia obróbki produktu wodą bezpo¬
średnio po procesie stapiania. Obróbka wo¬
dą polega na tern, że produkt natychmiast
po opuszczeniu pieca jest chłodzony i rów¬
nocześnie następuje zmycie pozostałych
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resztek środka odświeżającego. Kąpiel
stanowi wanna, napełniona zapomocą rury
dopływowej 70 zimną cieczą (np. wodą za¬
kwaszoną kwasem solnym); jedna lub kil¬
ka rur przelewowych 71 służą do odpro¬
wadzania nadmiaru cieczy.

Urządzenie do czyszczenia 15 składa
się z naczynia 15 zaopatrzonego w rurę
dopływową 15' i odpływową 15" oraz w
tarczę 15"', wykonanych z tkaniny. Przez
rurę dopływową wpływa ciecz słabo zasa¬
dowa np. woda kredowa lub mieszanina
wody kredowej z wodą wapienną, która
następnie opuszcza naczynie rurą 15".
Urządzenie to ma na celu usunięcie z przed¬
miotu danego wszystkich pozostałych, e-
wentualnie, resztek środka odświeżające¬
go, a następnie przysposobienie powierzch¬
ni powłoki do osuszenia bardzo prostemi
urządzeniami (porównaj aparat 18). Za¬
stosowanie jakichkolwiek urządzeń do wy¬
gładzania, nadawania połysku i t. d. jest
przy niniejszym sposobie zbytecznem, gdyż
produkt po wyjściu z kąpieli 14 uzyskuje
nadspodziewanie silny połysk i wymaga w
praktyce właściwie tylko osuszenia.

Z opisanego powyżej urządzenia, przed¬
stawiającego tylko przykład wykonania,
wynika, że przebieg pracy przy tym nowym
sposobie odbywa się w ten sposób, że po¬
włokę metaliczną, którą się przedmiot da¬
ny w sposób elektrolityczny pokrywa, pod¬
daje się podczas procesu stapiania tejże
działaniu środków odświeżających, a na¬
stępnie stopioną powłokę w obecności su¬
chego środka odświeżającego poddaje się
celowo w ciepłym stanie działaniu wody
lub wodnych rozczynów. Wyraz ,,środek
odświeżający" należy rozumieć w najszer-
szem tego słowa znaczeniu. Ważnem jest
tylko to, że zastosowane są takie środki,
które są zdolne stworzyć zapomocą rozkła¬
du tychże przy stapianiu wstępne zaljażo-
wania gładkich i nieporowatych powłok.
Innemi słowy środek odświeżający mu¬
si być tak dobrany, by powłoka stopio¬

na przy twardnięciu dobrem i*aljażowaniu
z metalem zasadniczym okazywała gładką
nieporowatą powierzchnię, gdyż te warun¬
ki są konieczne do uzyskania należytej o-
chrony metalu zasadniczego przed szkodli-
wemi wpływami atmosferycznemi. Środek
odświeżający powinien być także celowo
tak dobrany, by powstające tlenki na mięk¬
kiej stopionej powłoce tworzyły wraz z po¬
zostałościami środka odświeżającego sub¬
stancje łatwo usuwalne i rozpuszczalne w
wodzie. Tym warunkom także odpowiada
w zupełności środek odświeżający, poprzed¬
nio nadmieniony. Wspomniana dopiero
co właściwość środka odświeżającego ma
bardzo wielki wpływ na długość trwania,
czystość i taniość całego sposobu powleka¬
nia, gdyż przy dotychczas znanych sposo¬
bach, zapomocą kąpieli tłuszczowych, uży¬
wane są obok urządzeń do wygładzania
także skomplikowane i kosztowne urządze¬
nia do oczyszczenia przedmiotów z olei
twardych, które się tworzą z tłuszczów pod¬
czas zabiegu powlekania. W ogólności moż¬
na na podstawie spostrzeżeń powiedzieć,
że należy stosować te środki odświeżające,
które zawierają substancje łatwo ulegające
dyssocjacji, jak również które wydzielają
chlor przy temperaturze stapiania powłoki.
Dodatek rozczynów soli metalicznych (np.
roztworów soli, żelaza i miedzi) zwiększa,
według spostrzeżeń, znacznie zamierzone
działanie. Mogłoby być może tę tern wy-
tłomaczone, że wskutek redukcji soli na
tym ostatnim, świeże metale, które niejako
tworzą na powłoce metalicznej warstwę
metaliczną, ulegającą łatwo wpływom che¬
micznym. Ta świeża warstwa metaliczna
przyśpiesza naodwrót działanie środka od¬
świeżającego, gdyż uwolnione przez dysso-
cjację pierwiastki znacznie lepiej reagują
na świeże metale, jak to ma miejsce przy
znanych chemiczno-metalurgicznych proce¬
sach.

Opisany powyżej sposób powlekania
może być zastosowany przy stosownych
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zmianach dó wszystkich powlekań metala¬
mi, dla których sposób elektrolityczno-ter-
miczny posiada zalety.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób do elektrycznego powlekania
metali na drodze elektrolityczno-termicz-
nej, a w szczególności do wyrabiania blach
białych, znamienny tern, że elektrolitycznie
metalizowany przedmiot poddawany jest,
przed lub podczas stapiania, galwanicznie
wydzielonej powłoki przedmiotu, działaniu
środków odświeżających i następnie stopio¬
na powłoka poddawaną jest celowo, w cie¬
płym stanie działaniu wody lub wodnych
rozczynów tak, że przez to otrzymuje się
gładki i nieporowaty, bardzo błyszczący i
wytrzymały na działanie powietrza i wil¬
goci elektrycznie metalizowany przedmiot.

2. Sposób według zastrzeżenia 1, zna¬
mienny tern, że przedmiot pokrywany jest
środkiem odświeżającym zapomocą takich
urządzeń (8,8), które dozwalają na dokład¬
ne regulowanie ilości i rozdziału środka
odświeżającego na przedmiocie.

3. Sposób według zastrzeżenia 2, zna¬
mienny tern, że przedmiot jest pokrywany
środkiem odświeżającym w stanie rozpylo¬
nym przy pomocy sprężonego powietrza.

4. Sposób według zastrzeżenia 3, zna¬
mienny tern, że środek odświeżający po je¬
go rozpostarciu zapomocą urządzeń do roz¬
pościerania jest rozdzielany równomiernie
na przedmiocie.

5. Sposób według zastrzeżenia 1, zna¬
mienny tern, że środek odświeżający skła¬
da się z rozczynu substancyj łatwo ulega¬
jących dyssocjacji (np. pewnej ilości roz¬
czynów kwasu solnego, chloru-amonjaku)
z dodatkiem rozczynów soli metalicznych
(np. rozczyny chlorków żelaza i siarczanów
miedzi).

6. Sposób według zastrzeżenia 1, zna¬
mienny tern, że środek odświeżający skła¬
da się z pewnej ilości cieczy, zawierającej
10—30 części kwasu solnego, 10—40 części
rozczynu chlorku żelaza (30—70%), 20—40
części rozczynu chloru-amonjaku i 20—40
części 5—20% rozczynu siarczanu miedzi.

7. Sposób według zastrzeżenia 1, zna¬
mienny tern, że stapianie galwanicznie wy¬
dzielonej powłoki uskutecznia się gorącem
powietrzem.

8. Sposób według zastrzeżenia 1, zna¬
mienny tern, że chłodzenie uskutecznia się
w kąpieli wodnej, zakwaszonej celowo kwa¬
sami (np. kwasem solnym).

9. Urządzenie do stosowania sposobu
według zastrzeżenia 1 i do elektrycznego
metalizowania z poprzedniem elektrolitycz-
nem wytrawianiem w ogólności, znamien¬
ny tern, że zastosowane jest połączenie
służące do równoczesnego elektrycznego
wytrawiania i elektrycznego metalizowania,
przy którem przedmiot (x) przeciągany
przez wannę wytrawiarki (30) i przez wan¬
nę do elektrolitycznego metalizowania (40)
służy przy procesie metalizowania jako
elektroda ujemna.

10. Urządzenie do stosowania sposobu
według zastrzeżenia 1, znamienne lem, że
przedmiot (x) w postaci taśmy bez końca
lub włączony w taśmę bez końca jest prze¬
ciągany zapomocą urządzeń nośnych i że
w zakresie działania tych ostatnich wbu¬
dowane są znane zresztą aparaty do od¬
tłuszczania (3, 4), elektrolityczna wytra-
wiarka (5), elekrolityczna kąpiel (6) do me¬
talizowania, znanej zresztą konstrukcji,
rozpylacz (8, 8), do rozpylania, środka od¬
świeżaj ącego, pracujący zapomocą sprężo¬
nego powietrza, piec (60) do stapiania i
chłodnia (14).

Felix Kirschner i Jósef Hess.
Zastępca: M. Kryzan,

rzecznik patentowy.
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