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Znane jest pokrywanie drutów żelaz¬
nych i stalowych powłoką ochronną z inne¬
go metalu przez zanurzanie drutów w roz¬
topionym metalu, przez galwanizowanie
lub innemi sposobami. Przedmioty, pokry¬
wane w ten sposób warstwą metalu, muszą
mieć zupełnie czystą powierzchnię. W celu
oczyszczenia powierzchni przedmiotu, np.
przy cynkowaniu przez zanurzanie, przed¬
miot zanurza się najpierw w kąpieli kwasu
solnego, następnie obrabia się topnikami i
potem dopiero zanurza się w kąpieli rozto¬
pionego cynku. Istnieje zatem ścisła zależ¬
ność jakości powłoki od właściwości po¬
wierzchni obrabianego przedmiotu. Zależ¬
ność ta przy cynkowaniu odgrywa bardzo
ważną rolę. Dalszy ciąg opisu dotyczy wy¬

twarzania na przedmiotach metalowych po¬
włok cynkowych.

Powłoka cynkowa powinna jak najle¬
piej chronić pokryty metal przed nagryza¬
niem, powinna być bardzo gęsta i podda¬
wać się z łatwością odkształceniu, aby nie
kruszyła się lub nie łuszczyła się przy zgi¬
naniu drutu. Dla uzyskania określonej gru¬
bości powłoki można naogół odpowiednio
zmieniać szybkość przepuszczania dru¬
tu przez kąpiel cynkową. Często przy
normalnej grubości powłoki cynkowej
i jprzy nieznacznem zgięciu drutu na¬
stępuje łuszczenie się powłoki cynko¬
wej. Właśnie wytrzymałość na odkształ¬
canie, to znaczy przywieranie warstew¬
ki cynku do podłoża lub rozciągliwość



War&tewki cynku> jest w| źnĄctnytń stopniu
zależna od stopnia czystości powierzchni

. przfdmiotu ocynkowanego. Wobec tego
znane spogoby, np. zanurzanie w kąpielach
c^fjanowycfi lub wytrawianie elektrolitycz¬
ne, mają na celu jak najlepsze oczyszczanie
powierzchni drutu. Zaponlocą tych sposo¬
bów osiąga się istotnie wyraźne polepsze¬
nie przywierania warstwy cynku i wytrzy¬
małości powłoki na odkształcenie. Przepro¬
wadzanie tych sposobów jest jednak trud¬
ne i kosztowne ze względu na kosztowne
urządzenia. Znane jest również oczyszcza¬
nie (np. blachy przed ocynkowaniem) za-
pomocą strumienia piasku i następnie wy¬
trawianie w zwykły sposób zapomocą kwa¬
su. Wszystkie te sposoby posiadają jednak
tę wadę, że do kąpieli cynkowej przenosi
się znaczne ilości soli żelazowych, pomimo
opłókiwania w wodzie. Wskutek tego wzra¬
sta znacznie ilość twardego cynku w kąpie¬
li, a więc np. przyjmuje się, że 70% twar¬
dego cynku w kąpieli powstaje wskutek
działania soli żelazowych środka trawiące¬
go, wprowadzonych do kąpieli cynkowej
przy cynkowaniu. Poza tern połączenie war¬
stwy cynku z drutem jest jednak zawsze
wadliwe, gdyż sole te zwiększają skłon¬
ność do tworzenia się kruchej warstwy że-
lazo-cynkowej na drucie.

Stwierdzono, że drut z żelaza i stali w
sposób nadzwyczaj prosty i tani można po¬
krywać trwałą warstewką cynku w kąpie¬
li roztopionego cynku, jeżeli bezpośrednio
po kąpieli wytrawiającej przepuszcza się
ten drut przez skrzynkę z piaskiem. W ten
sposób pr^y odpowiednim doborze piasku
udaje się usunąć całkowicie sole żelazowe,
powstałe na powierzchni drutu przy tra¬
wieniu. Wystarcza wtedy tylko opłókanie
drutu w wodzie i przepuszczenie przez
ciecz topnikową przed przeciąganiem przez
kąpiel cynkową. Osiąga się jeszcze lepsze
wyniki, jeżeli przed kąpielą trawiącą prze¬
puszcza się drut również przez skrzynkę z
piaskiem, mającą na celu dokładne wstęp¬

ne oczyszczenie drutu, np. z zendry, jeże¬
li chodzi o drut wyżarzony.

Na rysunku przedstawiono schematycz¬
nie dla przykładu urządzenie do wykony¬
wania sposobu według wynalazku, w za¬
stosowaniu do cynkowania drutu żelaznego.

Drut, wychodzący z pieca wyżarzające¬
go a, przechodzi w kierunku strzałki naj¬
pierw przez skrzynkę b, wypełnioną pia¬
skiem, następnie przez kąpiel trawiącą c,
dalej przez drugą wypełnioną piaskiem
skrzynkę d, następnie przez kąpiel wodną
e i zbiornik / z cieczą topnikową i wreszcie
przechodzi dą kąpieli cynkowej g, a stam¬
tąd do nawijarki.

Sposobem według wynalazku druty że¬
lazne o grubości 2,5 mm można pokrywać
powłoką cynkową grubości 200 g/m2, przy-
czem warstewka cynku nie pęka przy na¬
wijaniu drutu na trzpień o takiej samej
średnicy, jaką posiada drut. Powłoki cyn¬
kowe, wytworzone znanemi sposobami, po¬
zwalają na nawijanie drutu na trzpieniu o
tej samej średnicy, co i drut, tylko wtedy,
gdy grubość powłoki wynosi najwyżej 100
g/m2. Sposób według wynalazku jest ko¬
rzystny pod względem ekonomicznym.
Dzięki ścieraniu drutu piaskiem przed ką¬
pielą trawiącą i po tej kąpieli uzyskuje się
szybkie oczyszczenie powierzchni, przy-
czem jednocześnie szybkość przeprowadza¬
nia drutu przez kąpiel kwaśną i skrzynki z
piaskiem może być znacznie zwiększona.
Poza tern okazało się, że oczyszczony
wstępnie drut przeprowadzać można szyb¬
ko przez kąpiel cynkową. Wobec tego spo¬
sób według wynalazku w porównaniu z do-
tychczasowemi sposobami cynkowania daje
lepsze wyniki zarówno co do jakości otrzy¬
mywanej powłoki, jak i taniości przepro¬
wadzania go.

Oczywiście ten sam sposób, opisany w
zastosowaniu do cynkowania, można zasto¬
sować również do pokrywania drutu inne-
mi metalami, np. ołowiem, cyną, glinem
it. d.



Zastrzeżenia patentowe.

1, Sposób wytwarzania powłok meta¬
lowych, zwłaszcza cynkowych, na drutach
żelaznych lub stalowych przez zanurzanie
drutów w kąpieli roztopionego metalu po
oczyszczeniu i przepuszczeniu przez kąpiel
trawiącą, znamienny tern, że drut po wyj¬
ściu z tej kąpieli przepuszcza się przez
skrzynkę, zawierającą środek oczyszczają¬
cy, najlepiej piasek, poczem w znany spo¬

sób płocze się w wodzie, żantirza w cieczy
topnikowej i w kąpieli roztopionego metalu,

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że drut przepuszcza się przez
skrzynkę ze środkiem ciernym, np. pia¬
skiem, również przed kąpielą trawiącą.

Kohle- und Eisenforschung
G. m. b. H.

Zastępca: L Myszczyński,
rzecznik patentowy.

mm

* 3

tiruk L. Bogusławskiego i Śki, Warszaw-.


	PL23596B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


