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Sposéb platerowania tulei i wlewkéw oraz urzqdzenie do stosowa-
wania tego sposobu

1

Sposéb wytwarzania tulei i wlewkéw platero-
wych wedlug wynalazku polega na nakladaniu
metalu szlachetnego na rurach i pretach z metalu
gorszej jakoSci, metoda elektrycznego przetopienia
elektrody metalowej pod warstwa zuzla.

Dotychczas stosowany sposéb produkeji rur
platerowanych polega na rozwalcowaniu dwoéch
przygotowanych i §ci§le do siebie dopasowanych
rur, z ktérych jedna wchodzi w druga. Wada
tego sposobu jest konieczno§¢ dokladnego wzajem-

nego dopasowania obydwu rur, a ponadto spo-

s6b ten ogranicza asortyment produkcji rur
stalowych platerowanych do S$rednicy 2", przy
czym jako material pokrywajacy stosuje si¢ wy-
tacznie metale kolorowe, najczeSciej miedZ. Zna-
ny jest réwniez sposéb zalewania rury lub na-
pawanie materialem powlekajacym, ale metoda
ta wymaga bardzo grubych $§cian i krétkich od-
cink6w tulei, a napawanie jest bardzo praco-
chlonne i nie wszystkie materialy daja sie na-
pawaé.

Celem wynalazku jest wykonywanie dowolnej
grubo§ci warstwy powlekajacej i z dowolnego
materialu, przy tym powlekanie moze odbywaé
sie wewnatrz lub na zewnatrz tulei albo przez
1aczenie dwu tulei metalem innym niz metal,
z ktérego sa wykonane te tuleje. \

Cel ten zostal osiagniety przez topienie ma-
terialu powlekajacego w postaci elektrod, rozta-
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piajacych si¢ pod warstwa zuzla za pomoca pra-
du elektrycznego.

Nowy sposéb stwarza mozliwosci produkowa-
nia rur i pretéw platerowanych o $rednicy i dtu-
gosci w calym zakresie programu asortymento-
wego. Zastosowanie tej metody pozwala na uzys-
kanie znacznych oszczedno$ci stali wysokostopo-
wych i metali szlachetnych przez zastapienie ich
w wyrobach hutniczych czeSciowo stala zwykla
lub metalem mniej szlachetnym. .

Sposéb platerowania wedlug wynalazku polega
na wytwarzaniu z réznych gatunk6éw stali lub
metali kolorowych, jednej kilkuwarstwowej tu-
lei lub wlewka, ktére nastepnie walcuje sie na
rur¢ lub pret platerowany o wymaganych wy-
miarach, Dobierajac ré6zne gatunki stali lub me-
tali i zmieniajagc stosunek ich grubo$ci, mozna
otrzymaé rury lub prety platerowane o okreSlo-
nych wlasnoSciach fizykochemicznych i wytrzy-

20 ;maloSciowych. Produkcja tulei i wlewkéw war-
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stwowych odbywa sie w urzgdzeniu elektrycznym,
w sklad ktérego wchodzi transformator, mecha-
nizm posuwu elektrody oraz krystalizator.

Wynalazek zostanie blizej objasniony na ry-
sunkach na ktérych fig. 1 przedstawia urzgdze-
nie do platerowania wewnetrznego w przekroju
pionowym, fig. 2 — urzadzenie do platerowania
zewnetrznego w przekroju pionowym, a fig 3 —
urzadzenie do wykonywania plateré6w dwustron-
nych réwniez w przekroju pionowym.
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Fig. 1 przedstawia krystalizator do wytwarza-
nia tulei lub walcow zewnetrznie platerowanych,
Tuleja lub walec 1 ustawiona jest na chlodzonej
plycie dennej 2 w S$rodku metalowego, zewne-
trznie chlodzonego plaszcza 3. W szczeline miedzy
tulejag lub walcem 1 a ptaszczem 3 wprowadzona
jest elektroda 4 w ksztalcie rury ze stali stopo-
wej lub metalu szlachetnego. Elektroda 4 oraz
tuleja lub walec 1 polaczone sg z transformato-
rem przewodem 5 i 6. Przetopianie elektrody 4
nastepuje pod warstwa zuzla 7.

Metal 8 przetopionej elektrody 4 wypelnia sto-
pniowo szczeline miedzy tulejg lub walcem 1
a plaszczem 3 i krzepnac zespaja sie¢ z tulejag
lub walcem 1. Fig. 2 przedstawia krystalizator
do wytwarzania tulei wewnetrznie platerowanych.
Tuleja ze stali zwyklej lub metalu mniej szla-
chetnego 9 ustawiona jest na plycie dennej 10.
W $rodku tulei 9 ustawiona jest rura metalowa 11
wewnetrznie chlodzona. Przetapianie elektrody 12
odbywa sie jak w krystalizatorze. Fig. 3 przed-
stawia Kkrystalizator do wytwarzania tulei zew-
netrznie i wewnetrznie platerowanych. Na pty-
cie dennej 2 ustawione sg wspé6losiowe tuleje 13
i 14 ze stali stopowej lub metalu szlachetnego.
Przetopienie elektrody 15 wykonanej ze stali zwy-
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klej lub metalu mniej szlachetnego, odbywa sie
‘jak w Kkrystalizatorze.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b platerowania tulei i wlewkéw do pro-
dukcji rur i pretéow platerowanych wewne-
trzenie i zewnetrznie znamienny tym, Ze ma-
terial powlekajacy w postaci elektrod roztapia
si¢ za pomocg pradu elektrycznego pod war-
stwa zuzla, w wyniku czego uzyskuje sie trwa-
te polaczenie tego materialu z tuleja lub wle-
wkiem.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1 znamienne tym, Ze miedzy tuleja lub
wlewkiem (1, 9), ustawionych na chlodzonej
ptycie (10), a ptaszczem chiodzonym (3, 11)
sa umieszczone elektrody (4, 12) wykonane
z materialu powlekajgcego, potaczone z tran-
sformatorem zaciskami (5, 6), ktére to ele-
ktrody (4, 12) roztapiajac sie¢ wypelmiaja szcze-
line miedzy tulejag (1, 9) a plaszczem (3, 11).

3. Odmiana urzadzenia wedlug zastrz, 1 zna-
mienna tym, Ze elektroda (15) jest umieszczona
pomiedzy dwiema tulejami (13, 14), ktére
w wyniku roztapiania sie elektrody (15) zos-
taja polaczone metalem elektrody. (
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