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Do platerowania blachy lub tasm zelaz-
nych oraz z innych metali glinem lub
jego stopami uzywa si¢ gléwnie dwéch
sposobow, z ktérych pierwszy polega na
tem, ze blache albo tasmy zelazne lub z in-
nych metali obklada si¢ z obu stron ina ca-
tej powierzchni glinem, poczem blachy te
sktada sie w wiazki, ogrzewa do odpowied-
niej temperatury, a wreszcie poszczegdlne
arkusze blachy walcuje,

Obrébka taka powoduje przerwy w ru-
chu przy walcowaniu kazdej blachy, Bla-
chy przesuwaja si¢ na sobie, przyczem ule-
gaja czeSciowo zniszczeniu, co wplywa na
powigkszenie ilosci odpadkéw.

Inny sposéb polega na tem, ze zelazo
tasmowe o wielkiej dtugosci obklada sie z
jednej lub z obu stron metalem, ktérym
zelazo ma byé platerowane, poczem nawija

si¢ taéme na motowidlo, z ktérego nastep-
nie ta$me odwija sig, przeprowadza przez
przestrzen ogrzana i wprowadza miedzy
walce, pod ktérych naciskiem powloka me-
talu spawa si¢ z metalem rdzennym (ta-
$ma). Poniewaz pod dzialaniem walcéw
powloka wydluza si¢ wiecej niz sama
taséma, a wigc musza powstawaé faldy na
powierzchni, co powoduje czesto rozrywa-
nie si¢ powloki, Sposob ten daje zatem
produkt gorszy, przyczem w czasie pracy
napotyka sie czesto na przeszkody w ruchu.

Niniejszy wynalazek opiera si¢ na spo-
strzezeniu, zZe nier6wnomierne odksztalce-
nie metalowej powtloki i metalu powleczo- -
nego pod dzialaniem walcow mozna unie-
szkodliwi¢ tylko wtedy, jezeli szybkos$¢ do-
suwania obrabianych przedmiotéw do wal-
cow reguluje si¢ odpowiednio do szybko-
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éci obwodowej walcow z jednoczesnem
uwzglednieniem niejednakowych zdolnosci
odksztalcania si¢ metalu rdzennego i po-
wloki,

Najprostszy sposéb praktycznego prze-
prowadzenia nowej metody polega na tem,
7e jeden z metali (w tym przypadku metal
powloki) doprowadza si¢ w postaci dlugiej
tasmy, przyczem ta$ma powloki oraz tasma
metalu powlekanego musza byé stale na-
piete i zdazajac do walcéow réinemi droga-
mi schodza si¢ ze soba (to znaczy stykaja
si¢) dopiero pomiedzy walcami i pod ich
naciskiem, Do jakiej temperatury ogrzewa
si¢ obydwa metale, wzglednie czy ogrzewa
si¢ je wogdle, posiada to znaczenie dru-
gorzedne i zalezy od stosunku mas obu me-
tali, a przedewszystkiem od masy metalu
powlekanego, to znaczy od jego grubos:i
i szerokosci, oraz od rodzaju metalu. Przy
platerowaniu zelaza glinem zaleca si¢ o-
grzewanie obu metali, a przynajmniej ze-
laza, do temperatury zwykle stosowanej,
to znaczy do temperatury okolo 350°C.

Jezeli taczone w ten spos6b metale po-
siadaja postaé¢ dtugiej i waskiej tasmy (np.
tak zwane tasmy bez kofica), przyczem
gruboéé tasmy powlekanej nie przekracza
6 mm (grubszych tasém nie mozna gladko
odwijaé z motowidla), to w tym przypad-
ku zaleca si¢ uzycie trzech motowidet, tak
jak to wskazuje schematycznie fig. 1, gdzie
taSmy metalu powloki b, b' odwijaja sie
z motowidel d, d', metal rdzenny z moto-
widla ¢ tak, ze wszystkie trzy tasmy scho-
dza si¢ ze soba dopiero pomiedzy walcami
e, e!, pod ktérych ciénieniem nastepuje
spojenie tasm, :

Jezeli grubo$é¢ tasmy rdzennej przekra-
cza 6 mm, albo szerokosétej tasmy przekra-
cza 300 mm, czyli ze sztywno$é tasmy unie-
. mozliwia jej nawijanie na motowidlo, to
wtedy zaleca sie uzycie urzadzenia przed-
stawionego na fig. 2, Materjal rdzenny
sklada si¢ z arkuszy I, ktére przesuwaja
si¢ tuz za soba na stolach g, albo na pro-

wadnicach i wchodza kolejno pomiedzy
walce h, h'. Tasmy i, i' metalu sluzacego
do powlekania posiadaja szeroko$¢ rowna
szeroko$ci arkuszy I, lecz sa oczywiscie
bardzo cienkie, wigc mozna je odwijaé z
motowidel j, j' i doprowadzaé do walcow
h, h' tak samo, jak w poprzednim przypad-
ku. Taémy powlekajace arkusze [ tacza sie
ze soba, tak ze powstaje platerowana ta-
$ma k, ktéra si¢ potem przecina i poszcze-
golne arkusze w dalszym ciagu walcuje az
do osiagniecia pozadanej grubosci blachv.

Opisanym sposobem mozna platerowaé
nietylko glinem lub jego stopami, lecz tak-
Ze innemi metalami,

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb platerowania blachy i tasm
z zelaza lub z innych metali glinem, jego
stopami, wzglednie innemi metalami, przy
uzyciu tak zwanych taém bez korica, zna-
mienny tem, Ze przynajmniej metal powle-
kajacy doprowadza si¢ w postaci tasmy
bez korica stale napietej z szybkoscia do-
stosowana do stopnia rozciagania sie tasmy
pod dzialaniem nacisku walcéw, przyczem
metal powlekany i tasmy stuzace do pa-
wlekania tego metalu doprowadza si¢ do
walcéw oddzielnemi drogami tak, ze me-
tal rdzenny i taémy powloki wchodza w
zetknigcie i spajaja si¢ ze soba dopiero po-
miedzy walcami i pod ich naciskiem.

2. Sposéb platerowania wedlug zastrz.
1, znamienny tem, e o ile metal rdzenny
da si¢ nawinaé na motowidlo, to doprowa-
dza si¢ go do walcéw z motowidla, a tasmy
metalu powloki doprowadza sie réwniez z
oddzielnych motowidel, tak ze wszystkie
trzy tasmy laczy si¢ pomiedzy walcami
przyczem sa one ogrzane do temperatury
okoto 350°C, stosowanej zwykle przy spa-
waniu glinu z zelazem.

3. Sposéb platerowania wedlug zastrz.
1, znamienny tem, Ze rdzenny metal do-
suwa si¢ do walcéw na prostolinijnych pro-



wadnicach jako pojedyncze arkusze, ktére soba na krawedziach styku ta$mami po-
dopiero pomiedzy walcami stykaja si¢ z wloki.
taSmami metalu powtloki, odpowiednio na-

pietemi i doprowadzanemi z oddzielnych Eisen- u. Stahlwerk Hoesch
motowidel tak, ze produktem walcowania Aktiengesellschaft.
jest tasma skladajaca si¢ z poszczegélnych Zastepca: Dr. inz. M. Kryzan,
arkuszy rdzennego metalu polaczonych ze . rzecznik patentowy.

Druk L. Bogustawskiego Warszawa.
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