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Wiadomo, iz materialy konstrukcyjne,
platerowane metalami, znalazly jak naj-
szersze zastosowanie w budowie przyrza-
déw. Platerem, tj. warstwa okladzino-
‘wa, pokrywano jednak tylko gérna po-
wierzchnie blach lub tasm, podczas gdy
powierzchnie boczne nie bywaly chronio-
ne. Prébowano osiggnaé te ochrone za po-
moca galwanicznego powlekania lub tez za
pomoca spawania powierzchni bocznych
z powloka, a wiec za pomoca zabiegéw,
ktére sa Zzmudne i nieekonomiczne.

-Sposéb wedlug wynalazku ma na celu
wyréb za pomoca spawania przez walco-
wanie ta$m i pasm do wyrobu rur, jedno-
stronnie lub obustronnie platerowanych,
z chronionymi przed korozja platerowany-
mi metalem bokami, to znaczy wyréb mate-
riatéw konstrukcyjnych, platerowanych ze

wszystkich stron. Przez zastosowanie od-
powiednich zabiegéw mozna tym sposobem
uzyskaé na wszystkich sciankach materia-
tu rdzennego jednolita okladzing metalo-
wa, nawet na przedmiotach profilowanych,
jak np. pretach o profilach T, I, U, kato-
wnikach itd. Tasmom i plaskownikom,
platerowanym w ten sposéb, mozna nada¢
formy najréznorodniejsze réwniez przez
zaginanie lub walcowanie na walkach ka-
librowych.

Platerowanie bokéw odbywa si¢ przy
wyrobie jednostronnie lub dwustronnie
platerowanych tasm i pasm do rur w mysl
wynalazku w sposéb nastepujacy.

Rdzen, np. ze stali lub zelaza, oczy-
szczony z wszelkich zanieczyszczen, po-
krywa sie oczyszczonymi réwniez okladzi-
nami z metalu, uzytego do platerowania.



Pokrywanie rdzenia okladzinami wierzch-
nimi i bocznymi odbywa si¢ w ten sposéb,
Ze np. przy platerowaniu jednej tylko stro-
ny szerszych $cianek rdzenia zagina sie
oktadziny boczne, aby tworzyly katowni-
ki, poczem ramiona oczyszczonych kato-
wnikéw wsuwa si¢ miedzy oczyszczony
rowniez rdzen i okladzing gérmna, sporza-
dzona z tego samego metalu, co katowniki.
Swobodne ramiona katownikéw posiada-

ja dlugosé, réwna, grubosci rdzenia, i przy- ‘
legaja scislg do niego. Przy platerowaniu,

pokrywajacym obie szersze $cianki rdze-
nia, nadaje si¢ oktadzinom bocznym przez
ich przycigcie ksztalt ceownikéw, po czym
ztozenie okladzin wierzchnich i bocznych
uskutecznia sie w sposob, opisany po-
przednio. W celu uzyskania okladziny,
posiadajacej w calej swej rozciaglosci te
sama grubo$é, mozna ramiona okladzin
bocznych i okladziny wierzchniej odpo-
wiednio zwezié przez ich przyciecie. Jest
oczywiscie rzecza mozliwa uskutecznié
platerowanie bokéw przez wyciecie odpo-
wiednio obranych okladzin wierzchnich
lub odpowiednio obranej oktadziny
wierzchniej bez positkowania sie okladzi-
nami bocznymi.

Stosowanie specjalnych katownikéw
przedstawia w poréwnaniu z wspomnia-
nym ostatnio sposobem te korzysé, iz pla-
terowanie bokéw jest mozliwe w dowol-
nych grubosciach.” Na rysunku uwidocz-
niono przyklady wykonania wynalazku.

Fig. 1 przedstawia sposéb skladania
okltadziny wierzchniej i oktadzin bocznych
z rdzeniem metalowym w celu wykonania
jednostronnie platerowanej tasmy lub pa-
sma do wyrobu rur, ktérego Sciany boczne
maja byé réwniez platerowane. Na fig. 2
przedstawiono taki sam uklad, stosowany
przy platerowaniu rdzenia ze wszystkich
stron. Zwezenie $cietych pod katem ra-
mion okladziny bocznej i odpowiadajace
mu zwezenie okladziny wierzchniej poda-
no na fig. 3. Fig. 4 przedstawia przyktad

zagietej w postaci katownika okladziny
wierzchniej dla platerowania rdzenia
z trzech stron, bez poslugiwania si¢ od-
dzielnymi katownikami bocznymi. Na fig.
1—3 cyfra I oznacza rdzen, 2 oznacza
ckladzine wierzchnia, za§ 3 oznacza ka-
towniki wzglednie pasma, wygiete w
ksztalcie litery U. Na fig. 4 cyfra I ozna-
cza rdzen, zas 2 — okladzine wierzchnia
wraz z uzyskanymi przez wycigcie okta-
dzinami bocznymi.

Rdzesi i obydwie okladziny wraz z ka-
townikami chroni sie przed dostepem po-
wietrza i utlenieniem za pomoca blach
czolowych lub w jakikolwiek inny znany
sposob. Zostaja one nastepnie przewalco-
wane na przepisane wymiary ma profilo-
wej, uniwersalnej lub szerokotasmowe;j
walcarce przy odpowiedniej do platerowa-
nia temperaturze i ci$nieniu. Przy tym na-
lezy mie¢ na uwadze, ze oprécz potrzeb-
nego nacisku pionowego nalezy wywieraé
odpowiedni nacisk poziomy, ktéry stosow-
nie do poszerzania si¢ przedmiotu obrabia-
nego musi byé mniejszy niz nacisk piono-
wy, przy czym pod naciskiem w znaczeniu,
przyjetym w technice walcowniczej, rozu-
mie si¢ ubytek przekroju.

Inng mozliwosé wyrobu platerowanych
ze wszystkich stron taém i pasm do wy-
robu rur okresla przepis mastepujacy.

Prety o przekroju kwadratowym lub
okraglym wsuwa sie, po ich starannym
oczyszczeniu z zendry, w odpowiednic
uksztaltowane i oczyszczone rury lub ryn-
ny z innego metalu. Po rozgrzaniu do tem-
peratury, odpowiedniej dla platerowania,
przy zachowaniu nakazanych w takich wy-
padkach s$rodkéw ostroznosci, doprowa- 4

" dza si¢ prety do walcéw wstepnych wal-

carki tasmowej. Na walcach tych o odpo-
wiednio dobranych kalibrach sprowadza
si¢ przedmiot obrabiany do takich wymia-
row, iz przy osiggnieciu pierwszego prosto-
katnego kalibru grubosé okladziny odpo-
wiada przepisanej grubosci okladzin bocz-



nych. Nastepne walcowania lacznie z po-
lerowaniem stuza tylko do tego, aby szta-
be wydtuzaé az do osiagnigcia przepisane;j
okladziny na innych $cianach wzglednie
przepisanej koricowej grubosci tasmy. Jako
obiekt wyjsciowy dla fabrykacji jedno-
stronnie platerowanych sztab o grubszych
okladzinach bocznych najkorzystniej jest
cbraé przy zastosowaniu opisanego powy-
zej sposobu pret kwadratowy, wlozony do
wygietej rynny z metalu o ksztalcie ceo-
wym, uzytego do platerowania.

W. celu uniknigcia przewalcowan przez
zwyczajne kalibry wstepne, np. przez ka-
libry, zmieniajace profil z owalu w kwa-
drat, stosuje sie¢ przy uzyciu kwadrato-
wych lub prostokatnych pretéow, jako ma-
terial wyjsciowy dla okladzin, rury o prze-
kroju kwadratowym lub prostokatnym
wzglednie rynienki o postaci ceownikéw,
ktérych dwie $ciany wzglednie obydwa
ramiona, majace okryé boczne $ciany wy-
konywanej tasmy, otrzymuja od poczatku
grubosé, odpowiadajaca przepisanej gru-
bosci okladzin. '

Caly proces platerowania, opisany
ostatnio, mozna wykonaé réwniez na pra-
sie dZwigniowe;j.

Zastrzezenia patemntowe,

1. Sposéb platerowania bokéw tasm
i pasm, platerowanych po jednej lub po obu
stronach, do wyrobu rur, przez walcowa-
nie, znamienny tym, Zze powierzchnie tych
bokéw plateruje si¢ bezposrednio nakla-
daniem powloki metalowej na metal rdze-
nia, np. na zelazo lub stal.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, Ze jednoczesnie z bezposrednim
platerowaniem bokéw tasm wykonywa sie
platerowanie gornej lub dolnej wzglednie
goérnej oraz dolnej ich powierzchni.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tym, Ze do platerowania bokéw
stosuje si¢ katowniki lub paski wygiete

o postaci ceownikéw z metalu, uzytego do
platerowania, przy czym albo jedno ramie,
w wypadku uzycia katownikéw, lub oby-"
dwa ramiona, w wypadku uzycia ceowni-
kéw, wsuwa sie miedzy wierzchnia okla-
dzine z metalu, uzytego do platerowania,

a rdzefi, utworzony z zelaza lub stali.

4, Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mrennry tym, iz w celu uzyskania réwno-
miernej warstwy pokrywajacej zweza sig
w sasiedztwie krawedzi blache lub okla-
dziny z metalu, uzytego do platerowania,
dla polaczenia ich z ramionami katowni-
kéw lub paskéw, wygietych w ksztalcie
ceownikéw.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1 do 2, zna-
mienny tym, zZe okladzinie wierzchniej na-
daje sie przez wycigcie ksztalt ceownikéw
tak, aby ramiona zachodzily scisle na po-
wierzchnie boczne rdzenia. ‘

6. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tym, ze przygotowany do platero-
wania za pomoca spawania naciskowego
material rdzenia o kwadratowym lub pro-
stokatnym przekroju zostaje wsunigty w
odpowiednio przygotowane i uksztalto-
wane rury lub rynny z innego materialu,
uzytego jako metal do platerowania, kté-
rych dwa boki wzglednie ramiona moga
byé ewentualnie grubsze niz inne boki, po
czym zostaje poddany walcowaniu, $ciska-
niu lub przeciaganiu przez kwadratowe lub
prostokatne kalibry.

7. Sposéb wedtug zastrz. 1 — 5, zna-
mienny tym, ze platerowanie przeprowa-
dza sie za pomoca jednoczesnego nacisku
w kierunku pionowym i poziomym, przy
czym nacisk poziomy jest mniejszy niz na-
cisk pionowy, odpowiednio do poszerza-
nia sie obrabianego przedmiotu.

Deutsche Rohrenwerke
Aktiengesellschaft,

Zastepca: inz. Cz. Raczynski
rzecznik patentowy

Staatsdruckerei Warschau — Nr. 11739-43.
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