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Sposob wyzarzania blachy przy wyrobie blachy pobielanej.
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Pierwszenstwo: 20 kwietnia 1928 r. (Niemcy).

Wynalazek dotyczy uproszczenia i przy-
$pieszenia przygotowania przeznaczonej
do pobielania czarnej blachy w czasie jej
przechodzenia z walcowni do warsztatuy,
gdzie odbywa si¢ pobielanie.

Dotychczasowy, istniejacy we wszyst-
kich zakladach sposéb pobielania blachy
jest nastepujacy.

Rozwalcowana w walcowni na goraco,
gotowa i pocieta na miare blacha przede-
wszystkiem oczyszcza si¢ przez wytrawia-
nie od powstajacej od walcowania zendry.
Nastepnie, celem otrzymania niezbednej
migkkosci, blacha si¢ wyzarza i poleruje

miedzy dwoma twardemi walcami (walcu-
je si¢ na zimno). Celem usunigcia powsta-
jacej przy polerowaniu twardosci blachy,
nastepuje drugie wyzarzanie. Powstajaca
przy drugiem zarzeniu zendra musi byé
ostatecznie usunigta przez drugie wytra-
wienie, poczem dopiero blacha jest juz go-
towa do pobielania.

Pierwsze wyzarzanie odbywa sie obec-
nie, przy wszystkich sposobach produkc;ji,
po pierwszem wytrawianiu, poniewaZz po
wytrawieniu i wymyciu wilgotna blacha
musi byé wysuszona, aby nie rdzewiala;
suszenie to uskutecznia si¢ samoczynnie



podczas nastepujacego zaraz po wylra-
wieniu wyzarzania. Précz tego blacha
przez wytrawiernie otrzymuje pewna twar-
dosé, tak zwang twardo§¢ wytrawiania.
Twardosé ta czyni blache mniej odpowied-
niag do przyjecia miezbedhego potysku. W
procesie wyzarzania, ktéry nastepuje po
wytrawieniu ta twardos¢ wytrawiania
znika.

W zaktadach do pobielania blachy wy-
zarzanie odbywa si¢ w zamknietych skrzy-
niach zarowych. Rozwbj techniczny lat o-
statnich dazy do tego, aby, ze wzgledéw
ekonomicznych, coraz wigkszg ilos¢ bla-
chy umieszcza¢é w skfzyni zarowej. W
Niemczech paczki te robia sie dzis od 500
do 600 mm wysokosci, za§ w Stanach
Zjednoczonych Ameryki okolo 800 mm.
Jednakze wada takich wysokich paczek
jest to, ze trzeba stosowaé¢ coraz nizsza
temperature wyzarzania, i to tem nizsza
im wyzsze beda paczki, w przeciwnym bo-
wiem razie pod ci$nieniem gérnych warstw
blachy dolne blachy spawajg si¢ i nie moz-
na je potem oddzieli¢ tak, ze stanowia one
brak. Rzeczywiscie, nie mozna zastosowac
temperatury powyzej 900°, niezbednej do
osiagniecia réwnomiernej wielkosci ziarn
w obrabianym towarze.

Przy wyrobie czarnej blachy, przezna-
czonej do wytrzymywania znacznych na-
prezen, jest rzecza znana, ze blachy mu-
sza byé zarzone w wiazkach malych i przy
tak wysokiej temperaturze, jaka jest po-
trzebna do otrzymania mozliwie najwigk-
szej miekkosci. Wiazki takie musza byé
tak niskie, aby nawet przy niezbednie po-
trzebnej wysokiej temperaturze spawanie
nie miato miejsca.

Wynalazek niniejszy polega na zasto-
sowaniu tego sposobu wyzarzania réwniez
do wyrobu blachy bielonej.

Zalety sposobu sa nastgpujace.

Przedewszystkiem blacha doprowadzo-
na do najwigkszej migkkosci przy odpo-
wiedniej temperaturze, przy wygladzaniu

przybiera znacznie ladniejszy i pelniejszy
polysk, niz blacha wyzarzona nieodpo-
wiednio, wedtug ustalonej dotychczas me-
tody. Jako skutki otrzymuje si¢ lepszy wy-
glad gotowej pobielanej blachy i oszczed-
nos$¢ na cynie.

Nastepnie prawidtowo wyzarzona bla-
cha nawet po wygladzeniu jest tak migk-
ka, ze do zwyklych celéw handlowych wig-
cej ja sie nie wyzarza. W ten sposéb cat-
kowicie zaoszczedza sie¢ drugie wyzarza-
nie. Jezeli jednak drugié wyzarzanie sto-
suje sig, to otrzymuje si¢ blache nadzwy-
czaj miekka i ciagliwa.

Wyzarzanie w matych wiazkach moze
byé ukoriczone w ciggu 2-ch godzin, chlo-
dzenie trwa 3 godziny, caly zatem proces
trwa 5 godzin. Dotychczasowe wyzarzanie
trwato lacznie z ochtadzaniem co najmniej
3 dni, zatem dwa wyzarzania trwaly 6 dni.
Przy nowym sposobie wygrywa sig¢ czas
calego tygodnia roboczego i umozliwia sie
przerébke blachy (surowej) na gotowa po-
bielona blache w ciggu jednego dnia.

Wyzarzanie w malych wiazkach daje
mozno$é¢ zmiany dotychczasowej kolejno-
Sci przebiegu pracy, przyczem pierwsze
wytrawienie moze si¢ odbywaé zaraz po
wyzarzeniu. Wytrawianie w mysl tego pro-
cesu pracy usuwa jednoczesnie z zendra
walcownicza réwniez i zendre, ktéra wy-
tworzyla sie przy wyzarzaniu, a poniewaz
drugie wyzarzanie dla zwyklej blachy nie
jest potrzebne, wiec blacha podczas wyro-
bu nie posiada przewaznie zendry i przed
cynowaniem drugi raz takiej blachy si¢ nie
wytrawia.

Wspomniana wyzej wada, polegajaca
na tem, ze wytrawiona po wyzarzeniu bla-
cha powinna byé wysuszona w specjalnem
urzadzeniu w poréwnaniu z otrzymywane-
mi zaletami, nie odgrywa zadmej roli
Wspomniana wyzej twardosé wytrawiania
wobec znacznej miekkosci prawidlowe
wyzarzonej blachy réwniez nie ma zna-
czenia.- '



Wyzarzanie w malych wigzkach  doko-
nywa si¢ w odpowiednio malych skrzy-
niach zarowych, albo tez zawija si¢ blache
w blache wybrakowana i umieszcza w pie-
cu zarowym, chroni to blach¢ od silnego
pokrywania si¢ zendra. Mozna réwniez
wyzarzaé blachy bez owijania ochronnego,
lecz w malych wiazkach i w atmosferze
gazu ochronnego, lub tez zastosowaé jaka-
kolwiek inna metode, ktéra pozwalataby
uskuteczni¢ wyzarzanie w odpowiednio
wysokiej temperaturze. System pieca za-
rowego réwniez nie odgrywa roli.

Zastrzezenia patentowe.
1. Sposéb wyzarzania blachy, przy

wyrobie blachy pobielanej, znamienny
tem, ze pocigte wedlug wymiaréw arkusze

czarnej blachy przed wytrawianiem lub
po wytrawieniu pojedyriczo lub w wiaz-
kach o malej wysokosci — wyzarza sig,
sposobem znanym, przy temperaturze oko-
to 900°, nastepnie walcuje si¢ na zimno,
jeszcze raz wytrawia si¢ i wreszcie pobie-
la si¢ cyna.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, Ze przy wyrobie blachy pobiela-
nej, bardzo ciggliwej — przed pobielaniem
stosuje sie drugie wyzarzanie.
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