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Sposéb powlekania blach stalowych trwalq powlokq innego metalu,
zwlaszcza aluminium, oraz vrzqdzenie do wykonywania tego sposobu

Patent trwa od dnia 28 listopada 1956 r. -

Przedmiotem wynalazku jest sposéb termicz-
nego powlekania blach stalowych trwalg po-
wloka' innego metalu, zwlaszcza aluminium
oraz urzadzenie do wykonywania tego sposobu.

Znane sposoby pokrywania blachy stalowej
trwalg powloka innego metalu polegaja na
swobodnym zanurzaniu pojedynczych arkuszy
blachy w goracej kapieli roztopionego metalu.
Sposoby te maja te wady, ze aluminium dy-
funduje w zelazo, powodujgc powstawanie
twardoéei i krucho$ci materiatu, poza tym czas
przebywania w gorgcej kapieli dolnych czesci
arkuszy powlekanych blach jest znacznie dituz-
szy niz goérnych czesci, stad czgsci dolne zosta-
ja bardziej utwardzone i sa kruchsze niz cze-
$ci gorne. Blachy pokryte w ten sposéb nie po-
siadaja nalezytego stopnia tlocznosci i dajg du-
zo odpadoéw na skutek kruchoSci materiatu. Po-
za tym przyleganie powloki w cze$ciach goér-
nych arkusza jest znacznie slabsze niz w cze-
§ciach dolnych, w ktérych powloka na skutek

dluzszego przebywania blachy w gorgcej kg-
pieli przylega silniej.

Sposéb wediug wynalazku usuwa wszystkie
tego rodzaju wady znanych sposobéw, dajgc
powloke trwale i réwnomiernie przylegajgca
do powierzchni powlekanej blachy. Poza tym
sposobem wedlug wynalazku moze byé péwle-
kana zaré6wno blacha w arkuszach, jak i tas-
ma o dowolnej diugosci.

Sposéb wediug wynalazku polega na tym, ze
blache stalowg, po jej oczyszczeniu i nawilze-
niu mieszaning wody destylowanej ze szcza-
wianami, np. ze szczawianem potasu, chlorkiem
glinowym i amoniakiem, wprowadza si¢ do roz-
topionego metalu Ilub stopu o temperaturze
10—20% wyzszej od temperatury tego metalu,
z ta szybkoS$cig, aby blacha przynajmniej przez
cze$¢ kapieli posiadala temperature ‘réwng .
temperaturze kagpieli, przy czym powierzchnig
kapieli od strony wyjécia blachy pokrywa sie
odezynnikiem sporzgdzonym przez stopienie



sodowego i chlorku litowego
przed samoczynnym

saletry, chlorku
lub barowego, co chroni
utlenianiem sie nalozoneJ
metaloweJ

Sposéb wedlug wynalazku polega ponadto na
tym, Ze w przypadku aluminiowania cze§¢ po-

wierzchni kapieli stopionego aluminium, przed-

cze$cig pokrytg odczynnikiem, poergwa si¢ war-
stwg tlenku glinowego lub magnezowego o gru-

bosci okoto 10 mm.

Urzadzenie do wykonywania sposobu wedlug'

wynalazku Jest uw1doczmone na rysunku na

ktérym fig. 1 przedstawxa jego przekréJ bom-»

ny, a fig. 2 — widok z gory.

"Urzadzenie sklada si¢ z dowolnie zbudowa-
nego pieca 1, wanny zaroodpornej 6, -silnika
napgedowego 16, walcy wprowadzajacych 14,
prowadzen katownikowych 9, prowadnicy pod-
pierajgcej 17, przegréd dzialowych 8, zbiornika
(bez dna) 7 oraz walcy wprowadzajacych 2.
Précz tego na rysunku oznaczono: zatozysko-
wanie nastawne‘walcéw 3, odprowadzanie spa-
lin 4, wyktadzina szamotowa 5, plynne alumi-
nium- 10, palenisko 11, ruszt 12, popielnik ‘13
oraz przekladnia 15. '

Dowolnie zbudowany piec 1 jest wykonany
ze znanych materialbw w znany spos6b. Jego
zadaniem jest doprowadzenie metalowej kapie-
li do zadane] temperatury wlaﬁclwej dla dane-
g0 metalu. '

Wanna 6 ma ksztalt niecki ) lukowo lub elip-

tycznie wyprofilowanym dnie. Obramowanie
gérnych krawedzi posiada ksztalt prostokatny.
Dlugosé wanny 6 jest nieco wieksza od szero-
koSci wprowadzanych arkuszy blachy. Jej sze-
rokoéé jest znacznie mniejsza od dlugosci
wprowadzanych arkuszy blachy. Wanna 6 jest
zaroodporna, przy czym po zewnetrznej stronie
jest oblozona okladzinami szamotowymi 5.
Silnik napedowy 16 jest dowolnego rodzaju,
przy czym jego moc jest zalezna od grubosci
powlekanej blachy. Silnik napedowy 16 wpra-
wia w ruch obydwie pary walcow za pomoca
odpowiednio dobranej przektadni 15.

Walce wprowadzajace 14 majg ksztalt ditu-
gich cylindré6w w $rodku pustych, np. wykona-
ne sg z rur stalowych. Scianki obydwu walcow
zaopatrzone sg w otwory o dowolnym ksztalcie,
najlepiej- okragle o S$rednicy okolo 3—5 mm.
Na walce naciggniety jest plaszez filcowy twar-
dy o gruboéci okoto 15 mm. Poza otworami,
ktére sa pokryte plaszczem filcowym, walce
posiadaja otwory do wprowadzania do ich wne-
trza cieczy nawilzajgcej, lecz otwory te s3a
szczelnie zamykane tak, aby ciecz nawilzajaca
mogla sie przedostawaé jedynie po przez

na blache powloki

plaszez filcowy. Ciecz nawilzajacq sporzadza
si¢ jak nastepuje: w jednym litrze wody desty-
lowanej rozpuszcza sie najpierw 10 cze$ci wa-
gowych szczawianu np. potasowego, a nastep-
nie 20 cze§ci wagowych czystego chlorku gli-
nowego ofaz 5 czesei wagowych amoniaku.
Mieszanineg te gotuje sie¢ tak diugo, az kropla
umieszczona na szkle bedzie posiadala konsy-
stencje rzadkiégo oleju.

Walce wprowadzajace 14 ustawione sq réw-
nolegle do krawedzi wyznaczajacej dilugosé
wanny 6. Nachylenie boczne walcow 14 jest
tak dobrane, ‘aby blacha zalézhie. ‘od jej grubo-
$ci byla wprowadzana do kapieli pod katem
okoto 30—60°.

W celu tatwiejszego przeprowadzania blachy
po przez kapiel metalowa pomiedzy parg wal-
céw wprowadzajgeych 14 a parg walcow wy-
prowadzajgcych 2 znajduja sig boczne.prowa- .
dzenia 9, wykonane z katownikéw, ktfrych
Scianki sa nachylone wzgledem siebie pod ka-
tem ca 80—100° oraz prowadnica podpierajaca
17. Arkusz blachy wychodzacy z walcéw’ wpro- -
wadzajgcych wchodzi krawedziami bocznymi
w prowadzenia katownikowe 9, ktére przy
wspéldzialaniu prowadnicy podpierajacej 17
przeprowadzajg blache przez gorgcy kagpiel me-
talowa na zadanej glebokosci. Prowadzenia ka-
townikowe 9 w poblizu pary walcéw wypro-
wadzajageych 2 wchodzg do zbiornika 7, “ufor-
mowanego w ksztalcie diugiego koryta. Prowa-
dzenia 9 wprowadzajg blache od spodu do
zbiornika 7. - Blacha wynurza sie¢ 2z kapieli
wzdluz catego zbiornika 7, w ktérym znajduje sie
odczynnik, stanowigcy stopiong mieszaning 1000
cze$ci wagowych saletry, 10 czeéci wagowych
chlorku sodowego i 10 czesci wagowych thor-
ku litowego lub baru. Odczynnik ten zapobiega
utlenianiu sie gorgcej powloki metalowej na
powierzchni blachy i sprawia to, Ze powloka
jest srebrzysto-biala.

Réwnolegle do waleéw w wannie zaroodpor- )
nej przeprowadzone sg 2 przegrody, ktére calg
mase roztopionego metalu dziela na 3 czesci,
przy czym przegrody te znajduja sie jedynie
w gérnej czeSci wanny i s3 zanurzone okolo
3—4 cm w roztopionym metalu. Przedzial naj- -
blizej -polozony walcéw wprowadzajacych 14
gromadzi roézne zanieczyszczenia wystepujgce
na powierzchni nawilgoconej blachy wprowa-
dzanej do kapieli. Gromadzeme tych zanieczy-
szczeh w odrebnym przed21ale pozwala na
oczyszczanie kapieli z-tych nieczystoSei. o

W przedziale srodkowym nie zbierajg sie
nieczystosci, gdyz jest on oddzielony przegro*la ’
i stuzy do uzupelmama kapieli metalem pokry-



wajgcym, wprowadzanym w dowolnie uformo-
wanych bloczkach badZ w postaci zlomu.

‘W trzecim przedziale bezposrednio pod wal-
cami wyprowadzajacymi 2 znajduje si¢ (wzdiuz
tych walcéw) zbiornik 7 uformowany w ksztal-
cie diugiego koryta bez dna. Zadanie zbiorni-
ka -7 zostao juz powyzej oméwione. Scianki
zbiornika 7' sa ‘zanurzone w kapieli metalowej
na 3—4 cm. Zbiarnik 7 nie zajmuje catej sze-
rokosci przedziatu trzeciego. W przedziale tym
obok zbiornika 7 cala pozostala powierzchnia
roztopionego metalu jest pokryta warstwga tlen-
ku glinu lub tlenku magnezu o grubo$ci 10 mm
w celu zabezpieczenia przed wypromieniowy-
waniem ciepta, jak réwniez przed utlenianiem
sie roztopionego metalu.

Sposobem wedlug wynalazku blache oczy-
szcza sie¢ najpierw mechanicznie lub chemicz-

nie. Nastepnie oczyszczong blache zanurza sig .

w kapieli o takim samym skladzie, jak ciecz,
ktéra jest doprowadzana do walcéw wprowa-
dzajgcych 14. Z kolei nawﬂzoha blache wpro-
wadza sie za pomocg walcow wprowadzajacych
14 do roztopionego metalu, ktéry znajduje sie
w zaroodpornej wannie. W przypadku alumi-
niowania, w wannie zaroodporne; znajduje sig
roztopione aluminium o - temperaturze 700° C.
Blacha przechodzac przez walce wprowadzajg-
ce 14, jest w dalszym ciggu nawilzana ciecza,
przedostajgcg si¢ po przez warstwe filcu. Za-
pobiega to jakiemukolwiek. zanieczyszczeniu,

a zwtlaszcza powstaniu tlenkéw na powierzchni-

blachy, co zmniejszaloby przyczepnosé nakla-
danej w kapieli powloki metalowej.

Od chwili zanurzenia blacha przechodzi zna-
cznie ponizej powierzchni kapieli,
ze bezposrednio po wyjsciu z walc6w wprowa-

dzajgcych 14 jest ona prowadzona w' bocznych »

prowadzeniach katownikowych .9, przy wspol-
dzialaniu $rodkowej prowadnicy podpierajgcej
17. Prowadzenia katownikowe 9 sg tukowo
badz eliptycznie wygiete. Wygiecia te ustalaja
dokladnie ksztalt krzywej, wedtug ktérej bla-
cha przechodzi w roztopionym metalu. Blacha,
przechodzac przez roztopiony metal, rozgrzewa
si¢ do temperatury, jakg posiada metalowa ka-
piel, tzn. do temperatury o 10—20% wyzszej od
temperatury topnienia tego metalu. Dopiero po
wyréwnaniu sie temperatur metal roztopiony
zaczyna przylega¢ do blachy i dlatego koniecz-
nym jest, aby blacha o temperaturze wyréwna-
nej z temperaturg kapieli przechodzila przez
znaczng cze$é tej kapieli. Zbyt krétkie przeby-
wanie rozgrzanej blachy w kapieli powodowato-
by niedostateczne pokrycie blachy roztopionym
metalem. Nastepnie blacha jest wprowadzana

dzigki temu, ‘

od spodu do.zbiornika 7, w ktérym znajduje sie
stopiony odczynnik o skiladzie poprzednio po-
danym, co zapobiega utlenianiu gorgcej powloki
metalowej na powierzchni blachy przy jej wy-
nurzaniu si¢ ponad .powierzchnie kagpieli. W
dalszym ciggu operacji blacha jest wprowadza-
na w walce wyprowadsajace, ktére jednoc.e$-
nie sluzg do jej wygtadzania i wyprostowania.
Szybkos¢. obydwu par walcéw jest jednakowa,
co zapewnia réivnomierne przeprowadzanie bla-
chy przez kaplel. Szybkosé ta jest dowolnie do-
bierana dla kazdej grubosci i rodzaju materia-
tu, z'ktérego blacha jest zrobiona. W przypad-
ku grubszych :blach szybko§¢ przeprowadzania
jest mniejsza, w przypadku ciefrszych — wiek-
sza. Jest to korieczne w celu zapewnienia, aby
blacha wprowadzana do kapieli, przynajmniej
w czeéci tej kapieli, mogla osiagnaé temperatu-
re rowna temperaturze kapieli.

'Zastrzezenia patentowe

‘1. fs'posv()'bb pokrywania blach stalowych trwatg

powloks innego metalu, zwlaszcza alumi-
nium, znamienny tym, ze blache, po jej
oczyszczeniu i nawilzeniu mieszaning wody

" destylowanej ze sz¢zawianami, np. szcza-

wianem potasu, chlorkiem glinowym i amo-
niakiem, wprowadza sie do roztopionegb
metalu lub stopu o temperaturze 10—20%
wyzszej od temperatury topnienia tego me-
talu, z takg szybko$cig, aby blacha przynaj-
mniej przez cze$é kapieli posiadala tempera-

. ture réwng temperat‘urze kapieli, przy czym
powierzchnie kapieli: od strony wyjscia bla-
chy pokrywa sie odczynni.k1em sporzadzo-
nym przez stopienie saletry, chlorku sodo-
wego i chlorku litowego lub barowego, co
chroni przed samoczynnym utlenianiem sie
nalozonej na blache powloki metalowej.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze

* w przypadku aluminiowania cze$é powierz-
chni kgapieli stopionego aluminium przed
cze$ciag pokryta odczynnikiem pokrywa sie
warstwg tlenku glinowego lub magnezowe-
go o grubo$ci okolo 10 mm.

3. Urzadzenie do wykonywania sposobu we-
dlug zastrz. 1, 2, znamienne tym,.ze posiada
pare walcéw nawilzajaco-wprowadzajacych,
dwa prowadzenia (kgtownikowe), prowadza-
ce blache. ponizej lustra kapieli, dwie prze-
grody, dzielace kgpiel na 3 cze$ci, zanurzo-
ne w niej na gleboko$¢ okoto 3—4 cm, zbior-
nik bez dna, przez ktéry blacha wychodzi
z kapieli oraz pare walcéw wyprowadzaja-
cych.
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4.- Urzadzenie wediug zastrz.:3, znamienne tym, .

ze prowadzenia -kgtownikowe posiadaja kat
wzajemnego nachylenia.. $cianek okotlo
80—100% co..powoduje,. ze tarcie. blachy
o prowadzenia odbywa sig tylko krawedzia-
mi,. a .zwilaszcza .krawedziami dolnymi.

. Urzadzenie .wedlug zastrz.. 3—4, znamienne
tym, ze w dolne‘:cze$ci wanny z kapielg, na
przestrzeni pomiedzy prowadzeniami kato-

[.

wnikewymi- i réwnolegle - do -nich, .posiada
lukowo = wyprofilowang prowadnice; ktéra
zabezpiecza blache, przechodzaca .przez. go-
racg kapiel; przed jej ewentualnym wypa-.
czaniem sig w .kierunku dna wanny.

Leon Krzemihski

Zastepca: inz..J. Felkner;
rzecznik patentowy
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