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Pronalazak se odnosi na proizvodjenje
limova i cevi, naro¢ilo mna proizvodjenje
zeljeznilh limova  elektroliticnim  putem,

pomocu rotirajuéih katoda. Zeljezni lim
proizceden kao elektroliticni  talog iste

je, ako ne i vete kvalitetne vrednosti o
valjanog lima, a u nekim slucajevima je i
bolji od ovog, i ako do sada nije uspevalo
da se produki proizvede tako, da ki mo-
cao konkuricati u cenama. Uzrok ovom
nedostatku sastojao se u  mnogostrukom
ru¢nom radu pri postupku fabrikacije, =2
s time u vezi 1 sa nestalnoSéu radnih
prilika, koje su zahievale stalan nadzor
za vreme radnog procesa.

Predleze¢i pronalazak uzeo si je  za
radatak, da sivori mapravu za elektroliti-
¢no proizvod enje limova, koja automatski
dejstvuje, a osim ioga podesen je rad
tako, da se limovi odredjene jacine (deb-
ljine) dobivaju u jednakim vremenskim
razmaeima, a da se pri tome ne mora uti-
cati na proces taloZenja u kadi. U tome
cilju vezane su katode i naprave z: gla-
tenje sa svojim pogonom u jedinicu, koja
se dade transportovali, na kojoj su sme-
Steni elektritni i mehanitko elemenlti za
lkuplovanje. koji pri postavljanju jedinie
na noseéu podlogu odnosno na kadu, do
laze u zahvatanje sa fiksno rasporedjcnim
elementima za kuplovanje lako da se rad
automatski pocinje, unosenjem Kkatooa u
kupku, a i prekida se automatski, kad se
ove izvade. \ezivanje katoda sa njihovim
pogonom imi jor i to preimuésivo  da
na pomoénim napravama, koje se obrta-

njem katoda istovremeno pogone k:o na
primer izradjenje za proizvodjenje osno-
ve za talog i uredjenje za ispiranje, nisu
potrebna narocita uredjenja za pogon ka-
toda.

Iskljutivanjem pojedinacnog postupa-
nja postize se to znatno preimucstvo, da
optereéenje 'upke, u ojoj se uvek nalaz
puni broj katoda, osiaje konstantno. tako
Ja se gustoéa struje i nmapon kupke ne
moraju meniati za celo vreme procesa
taloZenja. T'me je iskljuten glavni uz-
rok, radi kojeg se produkovala roba pu-
na gresaka, vobitajenim galvanictnin rad-
nim metodama, wko da se kontrole po-
strojenja moZe ograniciti na odrzanje tem-
perature, gusfoéu i cistoéu Kupki.

U smislu pronralaska vrsi s¢ ova kon-
trola izvan kade celishodno sa jednog
centralnog n.esta, koje je zajednicke za
sve kade, a koje je ukliuteno u cirkula-
cioni put elektroiita preko uredjenj»  za
filtrovanje i snabdeveno je autonatski
dejstvujuéim napravama koji autonatski
odrzavaju falztore (gustoéu i temperaturu
clektrelita) 1oji utici na razvoj procesa
na istoj visiri, tako da se u kupkama
sialno nalazi elektrolit koji poseduje ista
svojstva. Time se posiize i to znatno pre-
imuéstvo, d¢  se svaka kupka nalazi
spremna za 1ad odmah ¢im se izvadi
obrazovani triog, tako da se rad n pre-
kida pri izmeni katoda.

U sledeéim opisati ¢e se proizvodjenj»
limova na osmovu crteza Sl. 1 predotava
Sematitno jeuan agregat postrojenja, sl 2
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nredocava poduzni presek kroz ospovnu
katodu sl. 3 je presek, si. 4 je presek gal-
vaniténe kuplke sa pripadajucom apaaratu-
rom u poloZiju neposredno prod umeta-
njem, a sl 5 predocava detalj uredjenja
za glatanje u poveéanoj srazmeri.

Osnovna hatoda, na kojoj se proizvod:
talog, sastoji se iz cilindritnog plaste 1 iz
mesinga ili fome slitcno sa plocastim po-
preénim zidom 2, dnom 3 i poklopecm 4,
koji zatvaraiv Suplji prostor plafta. Dno
i poklopac vezani su ¢epom 5 sa glavom
1 1 maticoni 7, a sastoje se iz izolacijonog
inaterijala, a istom iza toga brusi se i po-
lira plast ko ode. Na mesinganor. plasiu
moze biti na poziiati nacin rasporedijen i
poduzni zljo'. 31 (sl. ) iz izolacionog ma-
terijala, tako da lalog postaje kao o'vore-
ni, a ne kao zatvoreni cilinder, ko' se
ispravljanjem skida s osnovne kalqde.

Osnovne katole smiestaju se u kupku
u - odredjenomni, dosta velikom browu, a
gore su uleZejene u poduznom nosaiu 9,
koji se podupire zidovima kade, odnosno
naroitim postoljem. Dolinji leiaj za cep
10, vertikalro rasporedjenih katoda, mo-
ze biti predvidjen na dnu Kkade. Katode
dobivaju stalro rotirajuée gibanje, keje se
dobiia sa vertikalne osovine 11 i prenosi
ra osnovne katode pomoéu prenosa  lan-
canih zupCanika, 12.

Zajedno sa katodama rade 1 orudja za
glatanje, koia preradjuju obrazovani ta-
log. Svakoj “atodi pridodano je kamenje
za glacanje '3, u dovoljnom broju koje u
smeru katodne osi dobivaju klatele giba-
nje, posto je nosa¢ 14 u (oblika) kamenja
pomoc¢u poluge 15 vezan sa horizontal-
nom krivajnom osovinon: 16, koje se po-
soni osovinom 11, posredovanjem  ku-
pastih zup¢arika 17, 18.

Kamenje za glacanje 13 ima oblik
okruglih ¢evova sa zao!rugijenom gla-
vom, a uloZ no je n vodjice 19 iz stakla
ili tome slitiio izolacionog materijala, ci-
ja je osovin. koso postavlicna, 20 - 21
su staklene plote, a 22 meclalna opruga,
koja se s jedne strane oslanja na dno vo-
djice, a sa d:uge strane o kotwe 21 i 22
Usled kosog polozaja vodjica 19 ne moze
a njima se nalazeéi vazduh izaéi napolje,
pri umetanji uredjenja za glatarje u
lkupku, pa s~ skuplja na zadnjenmi kraju
vodjice, gde zaostaje vazdudni prostor, u
kojem se nalazi opruga. Koturr 20 i 21,
koji se pomotu stakicnih fepova 23 drie
na odstojanju ne degstvugu kao zaplivadi,
weé imaju zadatak, da povecaju zatvoreni
volumen vazduha da Li ovaj bio dovoljno
velik. da i nekon oliskanji od strane hi-
drostati¢noz pritiska, primi celu oprugu:

Nosa¢ 9 sp osnovnim  katodama oru-
djem za glatacnje i pronosima za pokreta-

nje katoda i orudja za glacanije obrazuje
bez dalinjegu jedinicu, sposobnu za trans-
portovanje, koja se kao cclina potapa u
kupku i iz nje vadi. Pri umetanju dolazi
jedna spojni¢na polovina 24 na osovinu 11
u zahvatanje sa pripadajuéom spojni¢nom
polovinem 25 molorske osovine 26, a isto-
vremeno se pri vmelanju ukljutuje i je-
dan, ne prevocten ukipucivae, keji zatvara
kolo struje ze motor. Posto je Jalje nosat
0 izveden kac privodni organ za struje za
osnovne kalcde i posto s¢ pri polaganju
na kadu izveéi veza 1zmedju jednoga kon-
takta 28 na o:loncu za nosaé, keja vodika
izvorp struic za kupxu, lto se prosto pri
umetanju averature spozohne za  irans-
pert vrsi ukljutivanje, a pri njcnom izdi-
zanju, isklju*'vanie, a da pri tome nije
volreban nikakav rucni rad.

[stovremeni izdizanje i umetanje svih
katoda ima tu posledicu, da optereéenje
kupke ostaje stalno konstantno, a ni stru-
ja ni napon ne podlezu nikakvim prome-
nama.

Posto se ne treba bojati smetnji ni od
strane strujnih sprovodnika posto kontakt
27 naleze celom tezinom aparature spo-
sobne za transport, na stabilnom kontaktu
28, moze izostati kontrola struje i napona
kao nepotrebna. Treba samo na to paziti
da gustoéa i temperatura elektrolita osta-
nu konstantne. U tome cilju rasporedjuju
se u cirkulacionom putu elektrolita preko
uredjenja za filtriranje aparati za merenje
austote i temperature, koji automatski
dejstvuju na uredjenje za loZzenje odnosno
na privod svezeg elektrolita, u slutaju da
se jedan od ovih faktora izlozi promena-
ma.

Posto se sve okolnosti rada odrzavaju
konstantne, to se proces taloZenja zavrsa-
va uvek u istim vremenskim razmacima.
Bitno preimuéstvo stalnog regenerisanja i
regulisavanja sastoji se u tome, da je kupka
iza vadjenja katoda odmah spremna za
prijem novih katoda, tako da otpadaju pa-
uze i prekid rada, koji su do sada posto-
jali radi regenerisanja kupki.

Jela aparatura sposobna za transporto-
vanje, sa celom serijom osnovnih katoda
privodi se iz obrazovanja taloga napravi
A (sl. 1) radi skidanja taloga, ali oblik
ove naprave ne predstavija predmetl ovoga
pronalaska. Skinuti limovi dolaze radi
daljnjeg preradjivanja na transportnu tra-
ku B, dok se jedinica sposobna za trans-
portovanje vodi u napravu za poliranje C,
gde se katode obradjuju pomoéu vaijaka iz
koze ili tome sli¢no. Jedinica se iza toga,
radi obrazovanja razdelnog sloja umeée
u kupku D napunjenu sa pogodnim elek-
trolitom, a iza toga se u vodenoj kupki E



vrii ¢is¢enje razdelnog sloja. Katode su sa-
da pripravljene za prijem taloga pa se
umeéu u jednu od kupki F, gde se drie
kroz vreme, koje je unapred odredjeno.

Pronalaskom postignuto je potpuno me-
haniziranje galvano-plasticnog rada pri
proizvodjenju limova i cevi, na savrSeni
nacin, a vreme potrebno za proizvodjenje
taloga da se unapred isto tako taéno
odrediti ako i vreme za radove, koji su
potrebni za pripravljanje i naknadno
obradjivanje. Oba stoje u odredjenoj sraz-
meri, koja je pri proizvodjenju Zeljeznih
limova od 0.3 mm jakosti na primer 10 : 1.
Ako se u jednom agregatu izabere broj
kupki u istoj srazmeri ka broju pomoénih
uredjenja, dakle jedna serija pomoénih
uredjenja sa 15 galvani¢nih kupki, te je
onda celo postrojenje uvek potpuno zapo-
sleno.

Patentni zahtevi:

1.) Naprava za elektroliticno proizvo-
djenje limova i cevi pomoéu rotirajuéih

katoda, naznaCena time, da su katode sa
svojim napravama za glatanje i sa svojim
pogonom povezane u jedinicu (celinu)
sposobnu za transportovanje, na kojoj su
rasporedjeni mehanicki i elektri¢ni ele-
menti za kuplovanje, koji pri polaganju
jedinice na njeno postolje odnosno zidove
kade zahvataju fiksno rasporedjene ele-
mente za kuplovanje, tako da rad auto-
matski poc¢inje, kad se katode umetnu a
automatski se prekida kad se ove izvade.

2.) Postupak za elektroliti¢no proizvo-
djenje limova i cevi, naznaten time, da se
kontrolisanje elektrolita vrsi izvan kade,
celishodno sa jednog centralnog mesta,
koje je zajednitko za sve kade postroje-
nja, a ovo kontrolisanje ukljuteno je u
cirkulacioni put elektrolita preko uredje-
nja za filtriranje i snabdevno je sa aute-
matski dejstvujuéim napravama, koje odr-
zavaju faktore koji uticu na tok procesa

kao gusto¢u i temperaturu, stalno na
istoj visini, tako da se u kupki nalazi

stalno elektrolit istog svojstva.
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