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Sposob patentowania drutu stalowego w precesie jego ciggnienia
i urzagdzenie do patentowania drutu stalowego
w procesie jego ciggnienia

. 1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb patentowa-
nia drutu stalowego w procesie jego ciggnienia
i urzadzenie do patentowania drutu stalowego
w procesie jego ciggnienia.

Wiadomo, ze drut stalowy po ciggnieniu na zim-
no utwardza sie, co praktycznie uniemozliwia jego
dalsze odksztalcenie plastyczne. Gdy jednak takie
odksztalcenie drutu jest konieczne, np. w celu
zmniejszenia jego $rednicy, wowczas drut poddaje
sie jednemu z rodzajéw -obrobki cieplnej czyli pa-
tentowaniu, przez co odzyskuje on wlasnosci pla-
styczne i nadaje sige do ciggnienia.

Dotychczas oba te procesy prowadzilo sie jako
oddzielne operacje pomimo, ze ich polgczenie jest
teoretycznie mozliwe. Jednakze w znanych urzg-
dzeniach, polgczenie tych dwoch operacji w jedna,
praktycznie nie bylo mozliwe. Rozpatrujac znane
ze stanu techniki tego rodzaju S$rodki techniczne
mozna oczekiwaé rozwigzania problemu poprzez
nastgpujgce mozliwosci. Po pierwsze przez dosto-
sowanie praktycznie -0 rzad wielkosci wyzszych
predkos$ci ciggarek do istniejacych predkosci pa-
tentowania. Rozwigzanie to jednak wymaga pracy
ciaggarek w skrajnie niedogodnych warunkach. Po
drugie przez dostosowanie praktycznie o rzedy
wielkosci nizszych predkosci urzadzen patentuja-
cych do istniejacych predkosci ciggarek. Uplyw
jednak czasu potrzebnego do przeksztalcenia ma-
terialu drutu (czasu przetrzymywania w- $rodku
patentujacym) wymaga w takim rozwigzaniu sto-
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sowania urzadzen do obrobki cieplnej o bardzo
duzych rozmiarach.

Celem wynalazku jest unikniecie wymienionych
wad, a zadaniem technicinym wiodacym do osiag-
niecia tego celu jest opracowanie sposobu paten--
towania drutu stalowego i urzgdzenie do stosowa--
nia tego sposobu, umozliwiajagcych roéwnoczesne
z procesem patentowania nagrzewanie drutu.

Sposéb wedlug wynalazku polega na tym, ze
drut stalowy, w procesie jego ciggnienia, zanurzo-
ny na bebnie w wannie ze §rodkiem patentujgacym,
przy zastosowaniu bezposSredniego nagrzewania.
oporowego, przemieszcza sie z dolnej czeSci bebna
na beben prowadzgcy umieszczony poza Srodkiem
patentujacym, a nastepnie na goérng cze$é bebna
wspoOtosiowag z dolng czeScia bebna i o wiekszej
$rednicy niz jego cze$¢ dolna. Natomiast napiecie
elektryczne przyklada sie pomiedzy bebnem pro-
wadzacym a dolng czeScia bebna umieszczonego
w $§rodku patentujacym.

W zaleznos$ci od ilosci zwojéw drutu na czesci.
bebna o wiekszej §rednicy, czas pozostawania dru-
tu w $rodku patentujacym moze byé z latwoscia
kontrolowany. Umozliwia to - urzgdzenie wedlug
wynalazku, dzialajgce w polgczeniu z ciggarkami
drutu dzialajacymi z prawidlowg predkoscia. Do-
tychczas nie bylo to mozliwe, poniewaz urzgdze-
nia ciggngce drut wymagaly wiekszej predkosci
podawania drutu niz wymagana predkosé procesu
patentowania. Sposéb wedlug wynalazku pozwala.
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‘ 3. .
polaczyé dwa podstawowe procesy produkcyjne
ciagnienia i patentowania.

Przedmiot wynalazku wyjasniono blizej na przy-
kaldach jego wykonania uwidocznionych na rysun-
ku, na ktérym fig. 1 przedstawia dwufazowe urza-
dzenie wedlug wynalazku w widoku z boku, fig.
2 — urzadzenie wedlug fig. 1 w widoku z gory,
fig. 3 —. urzadzenie wedlug wynalazku w polacze-

niu z ciggarka, fig. 4 — urzadzenie w ukladzie-

trojfazowym w ujeciu schematycznym. |

Stalowy drut 1 wychodzacy z ciagarki nawija
" sie na cze$¢ o mniejszej Srednicy swobodnie obra-
cajacego sie¢ podwojnego bebna 2, a po uzyskaniu
paru zwojow drut odwija sie i jest przeprowadza-
ny przez jeden lub wieksza liczbe bebnéw prowa-
dzacych 3, ktérych osie sa réwnolegle do osi bebna
2 o zr6znicowanej $rednicy. Po zmianie kierunku
ruchu bebnéw, w punktach stanowigcych styk
elektryczny, drut 1 trafia na cze$é o wie}iszej $red-
nicy podwo6jnego bebna ‘2. Przechodzacy stycznie
drut nawija sie na beben i po wykonaniu okreslo-
nej liczby zwojéw odwija si¢ ponownie, biegnac
w kierunku odpowiednio uksztaltowanego urzadze-
nia 9 do obrébki powierzchniowej i dalej do cia-
garki. Liczbe zwojow przewijanych na czesci beb-
na o wiekszej Srednicy ustala sie tak, aby czas

przebywania drutu na powierzchni bebna, ewen--

tualnie w kabieli patentujagcej przekraczal czas
potrzebny do patentowania. Bebny 2 j 3 sa przy-

taczone do réznych biegunéw Zrdédia pradu elek- -

trycznego tak, ze po przylozeniu odpowiedniego
napiecia drut miedzy bebnami rozzarza sie do od-
powiedniej temperatury.

Beben 2 jest zanurzony w kapieli patentujacej,
ktéra korzystnie stanowi roztwoér soli, przewodza-
cy prad elektryczny. Kapiel korzystnie mieSci sig
w podwéjnym ukladzie wanien. Dolna wanna 5
jest w znany sposéb ogrzewana z zewnatrz i za-
’pewnia odpowiednig temperature kapieli patentu-
jacej, wynoszacej okolo 500°C, stuzac jednoczes$nie
jako pojemnik, z ktérego patentujacy S$rodek 4
przetlacza si¢ do gérnej wanny 7 za pomoca pdm-
py 6, korzystnie manmutowej. . :

W kapieli patentujacej znajdujacej sie w gérnej
wannie 7 jest zanurzony podwéjny beben 2 w ten
sposéb, ze druty znajdujace sie¢ na .powierzchni
bebna sa zanurzone podczas pracy w kgpieli pa-
tentujacej. KrawedZ gbérna wanny 7 siega ponad
wysoko$¢ -przesuwu drutu, przy czym na wejsciu
i wyjsciu drutu ma ona otwory dla jego przejscia
i przez ktére kapiel patentujaca tloczona przez
pompe Scieka z powrotem do dolnej wanny, 5.

Poniewaz $rednica dolnej cze$ci bebna 2 jest
wigksza niz $rednica jego cze$ci gbébrnej, a drut
jest prowadzony kolejno na mniejszej i na wiek-
szej Srednicy, to oczywiscie podlega on na odcin-
ku miedzy oboma bebnami przeksztalceniu odpo-
wiadajacemu przyrostowi predkosci obwodowej.
Oczywiste jest, ze przeksztalcenie nastapi tam,
gdzie opér przeciwdzialajacy temu przeksztalceniu
Jjest najmniejszy, a wiec w miejscu najgoretszym,
bezposrednio przed wejsciem drutu.do kapieli pa-
tentujacej.

Urzadzenie ze wzgledu na sposéb zasilania pra-
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‘dem elektrycznym moze mieé¢ wykonanie dwufa-

zowe, troj- lub wielofazowe.
Urzadzenie dwufazowe, przylgczone do ciggarki
przedstawiono na fig. 3. OczywiScie, urzadzenia

‘0 wigkszej liczbie faz moga byé przylaczone w ana-

logiczny spos6b. Przylgczenie moze mieé miejsce
przed lub za. ciggarka lub miedzy ciggarkami..
W wykonaniu ‘'uwidocznionym na rysunku, jest ono
przylaczone do znanego urzadzenia przygbtowuja-
cego powierzchnie. Oczywiscie, gdy urzadzenie jest
umieszczone za ciggarka, obroty bebna 2 o zréini-
cowanej S$rednicy musza byé w wyniku zgodnego
napedu dostosowane do predkosci ciggarki. Taki'
naped nie jest konieczny w przypadku wlaczenia
urzadzenia przed lub miedzy ciggarkami, mozliwe
jest jednak jego zastosowanie.

Urzadzenie wedlug wynalazku mozna dostosowaé
do pracy z dowolnymi typami ciggarek, jednak
z uwagi na to, aby praca ciggarki nie musiala byé
przerywana w czasie pracy urzadzenia patentuja-
cego, korzystne jest stosowanie maszyn systemu
Bacro. )

Urzadzenie wedlug wynalazku moze byé stoso-
wane samodzielnie i w tym przypadku beben
o zréznicowanej Srednicy napedza si¢ w znany spo-
s6b. W przykladzie wykonania przedstawionym na

-fig. 4, urzadzenie jest polaczone z siecia pradu

trojfazowego w ukladzie tr6jkata. Przy wykorzy-
staniu analogicznej zasady mozna tworzyé uklady
wielofazowe oraz przy odpowiednich polgczeniach
uklady w gwiazde. :

Wynalazek pozwala dzieki polaczeniu podstawo-
wych proces6w, patentowania i ciggnienia, na bu-
dowe linii produkcyjnych do wytwarzania goto-
wych produktéw z drutu walcowanego.

Zastosowanie wielozwojowego ukladu tarczy
umozliwia male wymiary konstrukcyjne urzadze--
nia, a identycznos$é kapieli podgrzewajacej i paten-
tujacej stwarza mozliwo$§é dlaszego uproszczenia
urzadzenia. Mate wymiary, pfosta budowa i wy-
soka wydajnosé priy malych kosztach inwestycyj-
nych i eksploatacyjnych ksztaltuja korzystnie pa-
rametry techniczne, np. produkcje z jednostki po-
wierzchni, oraz korzystny stosunek ciepla uiytecz-
nego do rozproszonego.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b patentowania drutu stalowego w pro-
cesie jego ciggnienia przez zanurzenie g0 na bgb-
nie w wannie ze Srodkiem patentujacym przy za-
stosowaniu bezpos$redniego nagrzewania oporowego,
zZznamienny tym, ze drut umieszczony woko6t dolnej
czesSci bebna w kapieli $rodka patentujacego prze-
mieszcza sie na beben prowadzacy a nastepnie na
gérng czesé bebna wspblosiowg z. dolng czescig
bebna i o wiekszej Srednicy niz jego cze§é dolna,
za$ napigcie elektryczne przyklada si¢ pomiedzy
bebnem prowadzacym,’ usytuowanym poza Srod-
kiem patentujacym, a dolng czescia bebna umie-
szczonego w Srodku patentujacym. .

2. Urzadzenie do patentowania dfutu stalowego
w procesie jego ciagnienia, znamienny tym, ze
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w zbiorniku (7) ze Srodkiem patentujacym umie- srodkiem patentujacym, przy czym bebny (2) i (3)
szczony jest beben (2) o zrb6znicowanej S$rednicy, podigczone sg do rdéznych biegunéw elektrycznego

a prowadzacy beben (3) usytuowany jest poza zasilania.
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