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Przy wszelkich znanych dotychczas spo-
sobach platerowania metali postugiwano
si¢, w celu uzyskania zadanego polaczenia,
plastycznym przeksztalcaniem obydwéch
metali. Metale wzglednie stopy byly zwy-
kle przed przystapieniem do plastycznego
przeksztalcania nagrzewane do temperatu-
ry spawania.

Plastyczne przeksztalcanie materialow
platerowanych odbywa si¢ na ogét za po-
mocg walcowania. Nie mozna bylo jednak
przy tym uniknaé powstawania stosunkowo
wielkiej ilosci odpadkéw, ktére, wskulek
$cistego zlaczenia ze soba dwoch réznych
metali wzglednie stopéw, tracily bardzo na
wartosci. Specjalne trudnoéci powstaja
réwniez przy platerowaniu dlugich tasm. O-

kazalo si¢ mianowicie, ze z powodu prak-

tycznie nieuniknionej nier6wnosci walcéw i
materialu platerowanego posuwajace sig
przed walcami tasmy wzajemnie sie wzgle-
dem siebie przesuwaly. :
Platerowanie metali wzglednie stopow
sposobem wedlug wynalazku wkracza na za-
sadniczo zupelnie nowa droge. Polega ono
na tym, e laczone powierzchmnie, oczywiscie
starannie oczyszczone, zostaja do sicbie
przyci$niete, a laczone metale wzgleduie
stopy przez wystarczajace ogrzanie ze sobq
zwiazane. Moze si¢ okazaé honiecznym wy-
biera¢ tak wysokie ciénsenie, ze rachodzi
przy nim réwniez nieznaczne przeksztalce-
nie plastyczne. Do istoty nowego sposobu
wszakze takie plastyczne przeksztalcenie
nie nalezy. Nacisk przy prasowanis mrasi
by¢ kazdorazowo dobrany co najmniej tak



wysoki, aby znajdujace sie¢ jeszcze na po-
wierzchni materiatu nieréwnosci i inne prze-
szkody byly pokonane i powierzchnie te
wszedzie dokladnie do siebie przylegaly
wzglednie byly réwniez jedna w druga
wtloczone.

Zwiazanie nastepuje prawdopodobnie
na skutek dyfuzji, jakkolwiek proces ten
nie jest jeszcze naukowo w sposéb niewat-
pliwy wyjasniony. Tak wiec np. przy pla-
terowaniu zelaza z miedzig nie bylo mozna
dotad posredniej warstwy dyfuzyjnej uczy-
ni¢ widzialna przez badania mikroskopowe.

Aby pozadane polaczenie moglo dojsé
- do skutku, wystarcza, azeby powierzchnie
byly przez czas krétki do siebie przycisnie-
te. Nie chodzi tu przy tym o czas trwania
tego zabiegu, lecz o dokladne przylgniecie
powierzchni do siebie. Préby wykazaly, ze
na ogél najkrétszy mozliwy do pomyslenia
czas prasowania dziesig¢ sekund wystar-
cza najzupelniej, aby osiggnaé platerowa-
nie bez zarzutu.

Jezeli chodzi o platerowanie plaskowni-
kéw, a zwlaszcza tasm dluzszych, zaleca
sie ukladaé¢ material warstwami jedna na
druga w stos i rozgrzewaé caly stos. W cza-
sie rozgrzewania material moze by¢ podda-
wany ci$nieniu. Wystarczy wszakze, aby
tenze byl krotko prasowany w stanie roz-
grzanym. Jezeli maja byé platerowane
. t. zw. ta$my bez korica, mozna réwniez ulo-
zyé je warstwami jedna na druga w stosy
i nastepnie calo$é poddawaé cisnieniu ko-
lejnymi etapami.

Odrebnosé nowego sposobu odznacza
si¢ tym, Ze nie powstaja prawie wcale od-
padki, gdyz mozna metale wzglednie stopy
przeksztalci¢ znacznie jeszcze przed plate-
rowaniem, doprowadzajac je mniej wigcej
do postaci, jaka maja mieé¢ po wykoricze-
niu. Poza tym oczywiscie przy platerowa-
niu tasm nie moze wiecej wystepowaé nie-
pozadane przesuwanie si¢ materiatu wzgle-
dem siebie. '
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Przy zastosowaniu nowego sposobu pla-
terowania zaleca si¢ w zasadzie prace w

.atmosferze ochronnego gazu, redukujacego

lub obojetnego, o ile przez samo prasowa-
nie nie zapobiega si¢ skutecznie przenika-

niu szkodliwego tlenu z powietrza. Dalej

zaleca sie, dla unikniecia niedopuszczalne-
go stygniecia platerowanego materialu, za-
pobiega¢ odplywaniu ciepta przez urzadze-
nie do prasowania wzglednie ograniczaé
ten odplyw, a mianowicie za pomoca izolu-
jacych warstw posrednich z wytrzymatego
na ci$nienie materialu ceramicznego lub po-
dobnego.

Materiat platerowany wedlug nowego
sposobu moze byé obrabiany dalej przez
plastyczne przeksztalcenie na goraco lub
na zimno.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposob platerowania cial z metali
wzglednie ich stopéow, znamienny tym, ze
ciala te wraz z nakladanymi na nie powto-
kami prasuje si¢ bez przeksztalcenia lub
bez znaczniejszego przeksztalcenia co naj-
mniej tak, aby aczone powierzchnie wszg-
dzie dokladnie do siebie przylegaly przy
jednoczesnym rozgrzewaniu ich do tempe-
ratury spawania.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny
tym, ze platerowanie przeprowadza si¢ w
atmosferze redukujace;j.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 lub 2, zna-
mienny tym, ze platerowanie plaskowni-
koéw, blach, tasm lub podobnych elementéw
przeprowadza si¢ w stosach.

4. Sposéb wedlug zastrz. 3, znamienny
tym, ze przy platerowaniu tasm bez kotica
obrébke prowadzi sie kolejnymi etapami.
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