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Udoskonalony sposob wydluzania lub wyciagania oraz walcowania metali na zimno.

Zgloszono 14 pazdziernika 1924 r.

Udzielono 2 pazdziernika 1926 r.

Wydtuzanie, wyciagganie i rozwalcowy-
wanie na zimno pewnego surowego profilu
(preta), pelnego lub wydrazonego, ma na
celu wydluzenie odpowiadajace zmniejsze-
niu sie danego przekroju.

Wielkos¢ wydtuzenia ograniczaja przy-
czyny mastepujace:

1., W jednych i tych samych warunkach
op6r, jaki przeciwstawia badany metal przy
przeciskaniu si¢ przez otwory (wyciaganiu),
jest funkcja zmniejszania sie¢ przekroju (a
wiec 1 funkcja wydluzenia), a poniewaz si-
ta, przezwyciezajaca ten opér, powinna byé
mniejsza od obciazenia rozrywajacego,
wiec wielko§é mozliwego wydituzenia zale-
zy od tej cstatniej wielkosci statie].

2. Oczyszczanie kwasem metalu przed

wyciaganiem czyni go twardszym, powigk-
sza jego opor przy przeciskaniu i obniza
wielko$é redukcji powierzchni.

Surowy profil, ktéremu nadano maksy-
malne stale odksztalcenie, staje sig zahar-
towanym,

Obecne sposoby ksztattowania prowa-
dza do zahartowania szybkiego i nieregu-
larnego, wobec czego przy niewielkiem na-
wet wydluzeniu metal staje sig¢ kruchym.

Sprawiaja to nastepujace, najwaznie]-
sze [przyczyny:

1. Wplyw oczyszczania kwasem,

2. Wadliwe oliwienie,

Oczyiszczanie kwasem czyni metal kmu-
chym. Jezeli pragnie si¢ wydtuzyé metal w
stopniu osiagalnym, zapomoca wielokrotne-



go przaemagga.rm, przez otwory ksztaltujace,
to nalezy zniweczy¢: dziatanie kapieli-kwa-

© soweégo cczyszczania, zobojetnic¢” pdmermh-t

ni¢ surowego profilu, to 1est -umozliwié po-
krycie fjej warstwa smaru. -

Co sig tyczy o‘lmmennal to nlmlezy osig-
gnaé warunki tak idealne, aby nliigdy n'e na-

stapifo bezposrednie zetkniecie sie metalu

(profilu) z metalem (pracujaca powierzch-

nlq kszta&ﬂw;a,cych ot'worow) Pomuqdzy te- |

,,,

winna ma;dowac SIQ zawsze oddmela] qca
je warstewka smard, = . . . ..

Zaden ze sposobéw’ d:otychc.Za!sowﬁch
nie zapewnia takich warunkéw.

Proponewano juz pewne udoskonalenia,
a miedzy innemi powlekanie profilu czy-
stym i plastycznym metalem (naprzyklad
olowiem), Wigkszoéé¢ projektodawocow trak-
towala otéw jako smar, co jest blqdem tech-
nicznym,

Naotowiony profil surowy przeciwsta-
wia sie naprzyktad przeciskaniu silniej, a-
nizeli profil nienaotowiony, a prawidtowe
naoliwienie staje si¢ niemozliwe, poniewaz
warstwa olowiu ,zapycha" otwory ksztal-
tujace.

Zastosowanie stopu metalu migkkiego z
metalem twardym (roztwér staly, mieptyn-
ay), czyni réwniez olliwienie wadliweim.

Koszt podcbnych metalizacyj jest zre-
szta zbyt wysoki, aby mozna je byllo stoso-
waé,

Mozna natomiast otrzymaé pomy$iniej-
sze wyniki techniczne i ekonomiczne, pokry-
wajac oczyszczone kwasem surowe profile
pewneimi stiopami, droga elektrolitycana.

Elektroliza nie daje jednak dostatecz-
nej wydajnosci w zaktadach o wielkiej pro-
dukcijt,

Przedmiot wynalazku niniejszego sta-
nowi sposéb polegajacy na powleczeniu su-
rowego profilu, podlegajacego wydtuzeniu,
wycigganiu lub rozwalcowywaniu, zapomo-
cg osadzen’a przez Zanurzenie warstwy za-

wierajacej jednoczesnie metal stosunkowo

' twardy, jak np. miedZ, i metal miekki, jak
“np, cyna lub oléw, Po zobojetmlieniu i prize-
“myciu powierzchni utworzonego osadu, sta-
je sie juz ona diostatecznie czysta i daje sie
. naoliwia¢ smarem utatwiajacym prace o-

tworéw ksztaltujacych oraz innych narze-
d21 zmniejszajacych przekréj wyrobu,

. Polaczenie metalu twardego z metalem

.nmqkklm stwarza podstawowe warunki po-
_ wodzenia, gdyz do takiej powierzchni smar

doskonale przylega dzigki jej wiloskowato-
§ci.
Badajac kolejno metale uszeregowane
wedlug ich twarndosdi przekonano sig, ze
miedZ jest twardym metalem, szczegdlnie
dobrze wosadzajacym sie na .zanurzonym
metalowym przedmiocie,

Z poéréd mielicznych miekkich metali,
ktére najlepiej osadzaja si¢ na przedmio-
cie przy zanurzeniu, zastosowano cyne i o-
tow., .
Mozna wigc uzyé jednego z nich lub o-
bu w potaczeniu, jak to ma miejsce w wy-
padku stopéw przeciwciernych,

Oczyszczony kwasem profil surowy, z
ktérego zostat juz usunigty czarny nalot
kwasowy, pokrywa si¢, zapomoca namo-
czenia, Cu, Sn lub Cu, Pb i mastepnie Zzo-
bojetnia ogrzewaniem lub lepiej traktowa-
niem go roztworem alkalicznym.

Podaje sie tu, tytutem przykladu, spo-
sob dajacy zadawalajace wyniki, nie ogra-
niczajac jednak przez to wynalazku do wy-
mienionych tu w szczegdlnoséci proporcyj i
do wskazanego czasu zanurzenia:

Surowy profil, oczyszczony kwasem, o-
skrobany i, najkorzystniej, wymyty, zanu-
rza si¢ na jedna minute do nastepujacego .
roztworu: '

Siarczanu miedzi .

10 g
Kwasu siarkowego 10 g
Wody 11



Jub: Siarcia.nu rteciovﬁeéo'

108
Siarczanu miedzi 10 g
Kwasu siarkowego - 10 g
Wody 11

Wymywa sie i nastepnie przygotowany
w ten sposéb profil zanurza w nastepujacej

kajpielli:

Cynianu sodu 20 g (sdl cynowa)
Sody zracej 5¢g
Wody 11

lub: Cynianu sodu 20 g
Otowianu sodu 20 ¢
Wody 11

Podane ponizej objasnienia dotycza w
szczegblnosci wydtuzania, wyciggania i wal-
cowania specjalnych stali, posiadajacych
mocny czynnik wiazacy w postaci niklu lub
niklo-chromu, mosiadzéw, bronzu i wogdle
wszelkich twardych stopéw.

Wiadomo, ze wyciaganie tych metali lub
stopéw sposobami dotychczasowemi (oczy-
szczanie kwasem, namiedzianie, suszenie,

oliwienie) uskutecznia sie z trudnoscia, 25

procentowa stal niklowa naprzyklad zmniej-
sza swag S$rednice przy kazdem przejsciu
przez otwér ksztattujacy o !/,, mm, po
ktérem nastepuje jedno wypalanie, jedno o-
czyszczanie kwasem, jedno namiedzianie
(wogéle), jedno suszenie i jedno naoliwie-
nie, _

Pokrywajac te metale stopem sktadaija-
cym si¢ z metalu twardego i metalu migk-
kiego (badZ zapomoca elektrycznoséci, badz
prizez zanunzenie w odpowiednich roztwo-
rach solowych), mozna osiagnaé¢ wydluze-
nial znalczniejsize,

Stwierdzono jednak, ze zwezenie prze-
kroju po kazdém przejéciu przez otwory
ksztaltujgce mozna znacznie spotegowaé i
powiekszyé catkowicie wydluzenie (bez u-

ciekania si¢ do wypalania po kazdem przej-
$ciu), zanurzajac profile w roztopionym
stopie, odpowiadajacym wymaganiom sta-
wianym stopom przeciwciernym,

Bronz z zawartoscia olowiu i nikly da-
je szczegdlnie pomyslne wyniki. - _

Oto kompozycja najodpowiedniejsza:

Otowiu 60 czesci

Niklw 2 czesci

Cyny 10 czesci 4

Miedzi 28 czesci )
Razem 100 czeéci

Wogoéle, nadaja sie wszelkie stopy zto-
zone z metalu twardego i metalu miekkiego
nie tworzace roztworéw (nieptymnych).
Stopniowe wittaiczanie (cofanie sie) miekikie-
go metalu wytwarza mnéstwo mialerikich
kanalikow, ktére dzieki swej wioskowato-
$ci daja doskonate, idealne naoliwienie.

Zastrzezenia patentowe.

1, Udoskonalony sposéb wydluzania i
walcowania przedmiotéw metalowych, za-
pomoca pokrywania ich powierzchni war-
stwa powloki, ktéra podlega nastepnie po-
kryciu smarem, znamienny tem, 2ze war-
stwa, ktéra pokrywa si¢ nastepnie smarem
jest utworzona ze stopu jakichkolwiek me-
tajli twardych z metalami miekkiemi, nie wy-
twarzajacych przy potaczeniu roztworu sta-
tego (nieplynnego).

2. Sposéb wedlug zastrz, 1, znamien-
ny tem, ze rzeczona warstwe (powtoke) wy-
twarza si¢ przez zanurzenie przedmiotu
podlegajacego obrébce w roztopionym sto-
pie.

3. Sposéb wedlug zastrz, 1 i 2, zna-
mienny tem, ze stop skltada sie z olowiu, ni-
klu, cyny i miedzi.

4, Sposdb wedtug zastrz. 1 i 3, zna-
mienny tem, Ze metalowe przedmioty pod-



legajace obrébce (wyciaganiu, walcowaniu ny tem, ze kompozycja sklada sie najko-

it. d.) mezna pekryé kompozycja prizeciw- rzystniej z olowiu, niklu, cyny i miedzi.

cierna nietylko elektrolitycznie lub przez o-

saidzanie przy zanurzaniu, lecz réwniez za- Towarzystwo Sosnowieckich

pomoca, zanurzenia w tej kompozycji, do- Fabryk Rur i Zelaza S-ka Akec.

prowadzonej do stanu roztopionego. Zastepca: M, Skrzypkowski,
5. Sposéb wedlug zastrz, 4, znamien- rzecznik patentowy.

Druk L. Bogustawskiego, Warszawa.
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