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Wydłużanie, wyciąganie i rozwalcowy-
wanie na zimno pewnego isurowęgo profilu
(pręta), pełnego l'uib wydtrążonego, ma na
celu wydłużenie odpowiadające zmniejsze¬
niu się danego (przekroju.

Wielkość wydłużenia ograniczał) ą przy¬
czyny nastęlpujące:

1. W jednych i tych samych warunkach
opór, jaki ,p|rzeciw|staWia badany metal przy
przeciskaniu się przez otwory (wyciąganiu),
jest funfcdją zimniejiszania się przekroju (a
więc i funkcją wydłużenia), a ponieważ si¬
ła, przezwyciężająca ten qpór, powinna być
mniejsza od obciążenia rozrywającego,
więc wielkość możliwego wydłużenia zale¬
ży od tej cisitatnfej wiiielltooiślcii stailej.

2. Oczyszczanie kwaisem metalu przed

wyciąganiem czyni go twardszym, powięk¬
szał jego opór prizy prizieicisikadiu i obnfea
wielkość redukcji powierzchni;

Surowy profil, któremu nadano maksy¬
malne stałe odkształcenie, staje się zahar¬
towanym.

Obecne .sposoby kształtowania prowa¬
dzą do zahartowania szybkiego i nieregu¬
larnego, wobec czego przy niewielkiem na¬
wet wydłużeniu metal staje się kruchym.

Sprawiają to następujące,, najważniej¬
sze przyczyny:

1. Wjpływ oczyszczania kwasem,
2. Wadliwe oliwienie.
Oczyszczanie kwaisem czyni metali kriu-

chym. Jeżdli pragnie się wydłużyć metal w
stopniu osiągalnym, zapomocą wielokrotne-



go pF^eciąganiia przez otwory kształtujące,
tó należy zniweczyć; działanie kąpieli kwa¬
sowego oczyszczania, zobojętnić ipowerzoh-
nię surowego profilu, to jest umożliwić .po¬
krycie Ijej warstwą sinawa

Co isiię tyczy oliwienfoi, ito niadeży osią¬
gnąć warunki tialk kUeadne, alby nlijgdy niie na¬
stąpiło bezpośrednie .zetknięcie się metalu
(pffiofiiliu) z metalem (praiaująjcą powiedzieli-
nią ksztaiłtuijąicych otworów)* Pomiędzy te-\
mi dlwiema irąjdemi się jpówrzchn^nii po¬
winna znajdować się zawsze oddzielająca
je warstewka smarna . 7 , .

Zadem ze sposobów di^ydtóaisiowych
nie zapewnia takich warunków*

iProponewajno już .pewne udoskonalenia,
a między innemi powlekanie profilu czy¬
stym i pflaśtylczinym metalem (naprzykład
ołowiem). Większość projektodawców trak¬
towała ołów jako smar,, co jest błędem tech¬
nicznym,

Naołowiony pirofil surowy przeciwsta¬
wia się naprzykład przeciskaniu silniej, a-
niżeli ptfoiSI nlienaołowiiony, a prawidłowe
naoliwienie staje się niemożliwe, ponieważ
warstwa ołowiu „zapycha" otwory kształ¬
tujące.

Zastosowanie stopu metalu miękkiego z
metalem twardym (rozrtwór stały, nieipłyn-
ny), czyni1 rówiniież dlli^wiieiniile waidllolweim.

Kosizft poidfclbbylch |mjet'afeacyj jiesit zre¬
sztą zlbyt wysoki, aby można jie byiło stoso¬
wać.

Można natomiast otrzymać pomyślnieij-
sze wyniki techniczne i ekoniomiczne, pokry¬
wając oczyjsizczone kwasem surowe profile
piewnielmil stolpalmi, dnoglą ellektrofliitycziną.

Elektroliza nie daije jednak dbstatecz-
nej wydajności w zakładach o wielkiej pro¬
dukcji,

PrzedknŁot wynalazku niniejszego sta¬
nowi sjposób polegaljący na powUeczeniu su¬
rowego profilu, podlegającego wydłużeniu,
wyciąganiu lub rozwalcowywaniu, zapomo-
cą osiaidlzeffiiiai prizez izamurzemile warsitwy iza-

wierającejj jednocześnie metal stosunkowo
tWardyj jak np, miedź, i metal miękki, jak
rapij. cyna1 lub ołów!. Po zdboijęt(nli)eniu i prze¬
myciu powierżdhniii uitworzoiniego osakłu, sta-
je się już oma dfastatecznie czystą i daje się

I naoliwiać smarem ułatwiającym jpracę o-
tworów kształtujących oraz innych narzę¬
dzi zniniejszaljących przekrój wyrdbu,

.." iPdłąazemie metalu twardego z metalem
miękkim istwiarza ipodstąwowe warunki po¬
wodzenia, i^dyż do takiej .powierzchni smar
doskonale przylega dzięki jej wiłoskowato-
śd, . ^

Badlająjc kolejno metale uszeregowane
weldttluig ich twiardiośiclii przekonlamJo się, że
miedź jest twardym metalem, szczególnie
dobrze osadizająicym się na -zanurzonym
metalowym przedmiocie.

Z (pośród nielicznych miękkich metali,
które najlepiej osadzają się na przedmio¬
cie (przy zanurzeniu, zastosowano cynę i o-
łów.

Można więc użyć jednego z nich lub o-
bu w połączeniu, jak to ma miejsce w wy¬
padku stojpów przeciwciernych.

Oczyszczony kwasem .profil surowy, z
którego został już usunięty czarny nalot
kwaisiowy, pokrywa się, zapomocą namo¬
czenia, Cu, Sn lfuib Cu, Pb (ł następnie zo^
bojętnia ogrzewaniem lub lepiej traktowa¬
niem go roztworem alkalicznym.

Podaje się tu, tytułem przykładu, spo¬
sób dający zadawalające wyniki, nie ogra¬
niczając jednak przez to wynalazku do wy¬
mienionych tu w szczególności prqporcyj i
do wskazanego czasu zanurzenia: .

Surowy profil, oczyszczony kwasem, o-
skrobany i, najkorzystniej ^ wymyty, zanu¬
rza się na jediną minutę do następującego
roztworu:

Siarczanu miedzi ■ 10 g
Kwasu siarkowego 10 g
Wody 11



lub: Siarczanu rtęciowego 10 g
Siarczanu miedzi 10 g
Kwasu siarkowego 10 g
Wody 1 1

Wymywa się i następnie przygotowany
w ten sposób profil zanurza w następującej
kąipieJi1:

Cynianu isodu 20 ig (sól cynowa)
Sody żrącej' 5 g
Wody 1 1

lub: Cynianu sodu 20 g
Ołowianu sodu 20 g
Wody 1 1

Podane poniżej objaśnienia dotyczą w
szczególności wydłużania, wyciągania i wal¬
cowania specjalnych stali, posiadających
mocny czynnik wiążący <w postaci niklu lub
niklo^chromu, mosiądzów, bnonzu i wogóle
wszelkich twardych stopów.

Wiadomo, że wyciąganie tych metali lub
stopów sposobami dotychczasowemi (oczy-
s0aziatni(e kwasem, namiedziapiie, sujsizeniie;,
oliwienie) uskutecznia się z trudnością, 25
procentowa stal niklowa naprzykład zmniej¬
sza swą średnicę przy każdem przejściu
przez otwór kształtujący o 1/10 mm, po
którem następuje jedno wypalanie, jedno o-
czyszczanie kwasem, jedno namiedzianie
(wogóle), jedino suszenie i jedno naoliwie¬
nie.

Pokrywając te metale stopem składają¬
cym się z metalu twardego i metalu mięk¬
kiego (bądlź zapomocą dlektryczności, bądź
pinzletz fc&iruuirtzenie w odipowiieidiniiich roiztwo-
rach solowych), można osiągnąć wydłuże-
niilaJ znabznieijisize.

Stwierdzono jednak, że zwężenie prze¬
kroju po każdem przejściu przez otwory
kształtujące można zn&ctzmie igpoitęgoiwać ii
powiększyć całkowicie wydłiujżenie (bez u-

ciekańia się do wypalania po każdem przej¬
ściu), zanurzając profile w roztojpionym
stopie, odpowiadaj]ąjcym wymaiganiom sta¬
wianym stopom przeciwciernym,

Bronz z zawartością ołowiu i niklu da¬
ję szczególnie pomyślne wyniki.

Oto kompozycja najodpowiedniejsza:

Ołowiu 60 części
Niklu 2 części
Cyny 10 części |
Miedzi 28 części

Razem 100 części

Wogóle, nadają się wiszelkle stopy zło¬
żone zi metalu twłardego i metalu miękkiego
ni|e itiwoirzące irozitwlorów (nliqpły|nnych).
Stopniowe witłaiazanliie (cofanie się) miękkie¬
go metalu wyitiwaraa imnósibwo njajleńkach
kanalliców, które dlzitęlki siwiej włoiskowato-
śłcil dlaiją dloskonalłe, łdleaitnie naoliwienie.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Udoskonalony sposób wydłużania i
walcowania przedmiotów metalowych, .za¬
pomocą pokrywania ich powierzchni •war¬
stwą powłoki, która podlega następnie po¬
kryciu smarem, znamienny tern, że war¬
stwa, którą pokrywa się następnie smarem
jest utw|orzona ze stopu jakichkolwiek nie-
tlajlSI twardych (z mietallaimiil maęłkkaeimii, nie wy¬
twarzającyclh przy połączeniu roztworu sta-
łeigo (niepłynnego),

2. Sposób wediług zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że rzeczoną wlarsitwę (powlokę) wy¬
twarza się przez zanurzenie przedmiotu
podlegającego obróbce w roztopionym sto¬
pie.

3. Sposób według zasłrzL 1 i 2, zna¬
mienny tern, że stop składa się z ołowiu, ni-
klu, cyny i miedzi*

4. Sposób wediłujg zastrz. 1 i 3, zma-
imienny tern, że meialo»we przedmioty podU

— 3 —



legające obróbce (•wyciąganiu, walcowaniu ny tern, że kompozycja składa się najko-
i Ł d.) micźina pokryć koimjpazyicją prizeciiw- rzystniej z ołowiu, niklu, cyny i miedzi,
cierną nietylko elektrolitycznie lub przez o-
staJdlzajmfe przy zainiirzainiiiu, lecz również zai- Towarzystwo Sosnowieckich
po-mjocą zanudzenia w tefj kompozycji, d!o- Fabryk Rur i Żelaza S-ka Akc.
prowadzonej do stanu roztopionego. Zastępca: M, Skrzypkowski,

5, Sposób według zastrzi. 4, zmamien- rzecznik patentowy-

rr*"

Druk L. Bogusławskiego, Warszawa.
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