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Sposob produkcji blach platerowanych
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb produkeji
blach platerowanych zgrzewaniem pakietéw na
gorgco, drogg walcowania. Z licznych Ssposob6w
produkeji blach platerowanych najbardziej rozpo-
wszechniony i najekonomiczniejszy jest spos6b
pakietowy. Pakietowy spos6b produkcji blach pla-
terowanych polega na 1ljczeniu zgrzewaniem na
gorgco, drogg walcowania, pakietu niesymetrycz-
nego, lub symetrycznego skladajgcego sie z warstw
metalu platerujgcego i warstw metalu podsta-
wowego nakladanych w odpowiedniej kolejnoSci
na siebie. '

Powierzchnie tych warstw przed Zzlozeniem pa-
kietu wymagaja odpowiedniego przygotowania,
celem zapewnienia jak najlepszego zgrzania ich
ze sobg, a powierzchnieg, ktéra nie powinna ulec
zgrzewaniu, nalezy przez nalozenie odpowiedniej
‘warstwy izolacyjnej zabezpieczyé przed zgrzewa-
niem.

Najwazniejszym zagadnieniem przy produkcji
blach platerowanych sposobem pakietowym jest
odpowiednie przygotowanie powierzchni majacych
ulec zgrzewaniu. Przeprowadza sie to obecnie jed-
nym 2z nastepujacych sposobow:

Przeznaczong do zgrzewania powierzchnie oczy-
szcza Sie ze zgorzeliny drogg wytrawiania, lub
szlifowania, a przeznaczong do zgrzewania po-

‘wierzchnie warstwy ze stali platerujacej (nie-

rdzewnej, kwasoodpornej) pokrywa sie galwa-
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nicznie lub natryskowo powlokg niklu o gru-
bosci 50 do 150 .

Przed zloZeniem pakietu warste ze stali plate-
rujacej pokrywa sie drogg napawania kilkoma
warstwami Zelaza Armco (sposéb Colvilla), Na-
pawaniu podlegaja kesiska ze stali platerujgcej,
ktére walcuje sie nastepnie na grubo$é wyma-
gang do zlozenia pakietu.

Po oczyszczeniu drogg wytrawiania lub obréb-
ki mechanicznej powierzchni napawanej war-
stwy na stali platerujacej i powierzchni warst-
wy stali podstawowej sklada sie pakiet tak jak
to przedstawiono na fig. 1 lub fig. 2.

Po przygotowaniu przeznaczonych do zgrzewa-
nia powierzchni stali platerujgcej i stali pod-
stawowej drogg obrdébki mechanicznej sklada sie
pakiet jak na fig. 1 lub fig. 2, wkladajagc przed
jego zespawaniem do wnetrza pakietu odpo-
wiednig ilo§é piroforycznych substancji. Przed
nagrzaniem pakietu do walcowania podgrzewa
sie od zewnatrz miejsce, w ktérym znajduje sie
substancja celem spowodowania reakcji miedzy
nig a pozostalyg w pakiecie atmosferg przeciw-
dzialajaca zgrzewaniu, wskutek utleniania po-
wierzchni przeznaczonych do zgrzewania.

Po specjalnym przygotowaniu drogg odpo-
wiedniego kilkakrotnego wytrawiania, powierz-
chnie przeznaczone do zgrzewania pokrywa sie
warstwg salmiaku, po czym nastepuje skladanie
pakietu wedilug fig. 1 lub fig. 2.
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Spos6b ten ze wzgledu na Zmudne przygoto-
wanie elementéw skladowych pakietu (kilkakrot-
ne wytrawianie) nie znalaz! szerszego zasto-
sowania.

Spos6b produkcji blach platerowanych wediug
wynalazku polega na przekladaniu warstw stali
platerujgcej i stali podstawowej dodatkowag war-
stwg (cienkg blachg) z Zelaza Armco. Przed zlo-
Zzeniem pakietu (fig. 3) wszystkie powierzchnie
przeznaczone do zgrzewania ulegajg jedynie obréb-
ce mechanicznej i recznemu przemywaniu Srod-
kiem odtluszczajgcym. ‘

Spos6b zestawiania pakietu wediug zgloszenia
jest przedstawiony na fig. 3. Sklada si¢ on z war-
-stw ze stali podstawowej 1 i 2, warstw (blach)
z -zelaza Armco 3 i 4, warstw ze stali platerujg-
cej 5 i 6 oraz warstwy izolacyjnej przeciwdziala-
j%cej zgrzewaniu 7,

. Tak uzyskany pakiet walcuje sie jak - kesisko

plask’ie uzyskujac dwie blachy platerowane.
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Fig. 2

Fig. 1
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Spos6b wedlug wynalazku pozwala na uzyskanie
blach platerowanych w warunkach produkcyjnych
zasadniczo kazdej gorgcej walcowni blach gru-
bych w odréznieniu od dotychczasowych metod
wymagajaeych dysponowania specjalnym warszta-
tem galwanizacyjnym, odpowiednig wytrawialnig
lub maszynami do kilkuwarstwowego napawania
powierzchni. Sposéb wedlug wynalazku dzieki
uniknieciu niklowania, napawania wzglednie skom-
plikowanego wytrawiania jest znacznie tanszy w
zastosowaniu przemyslowym niz wszystkie sposo-

by dotychczas stosowane.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b produkcji blach platerowanych zgrzewa-
niem pakietéw na gorgca drogg walcowania, zna-
mienny tym, ze w celu zapobiezenia zgrzewaniu sie
warstwy stali platerujgcej z warstwg stali pod-
stawowej przeklada sie je cienkg blachg z Zelaza
Armco.
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Fig. 3

366-67, nakl. 330 szt.
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