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Sposób patentowania drutu stalowego w procesie jego ciągnienia
i urządzenie do patentowania drutu stalowego

w procesie jego ciągnienia

Przedmiotem wynalazku jest sposób patentowa¬
nia drutu stalowego w procesie jego ciągnienia
i urządzenie do patentowania drutu stalowego
w procesie jego ciągnienia.

Wiadomo, że drut stalowy po ciągnieniu na zim¬
no utwardza się, co praktycznie uniemożliwia jego
dalsze odkształcenie plastyczne. Gdy jednak takie
odkształcenie drutu jest konieczne, np. w celu
zmniejszenia jego średnicy, wówczas drut poddaje
się jednemu z rodzajów obróbki cieplnej czyli pa¬
tentowaniu, przez co odzyskuje on własności pla¬
styczne i nadaje się do ciągnienia.

Dotychczas oba te procesy prowadziło się jako
oddzielne operacje pomimo, że ich połączenie jest
teoretycznie możliwe. Jednakże w znanych urzą¬
dzeniach, połączenie tych dwóch operacji w jedną,
praktycznie nie było możliwe. Rozpatrując znane
ze stanu techniki tego rodzaju środki techniczne
można oczekiwać rozwiązania problemu poprzez
następujące możliwości. Po pierwsze przez dosto¬
sowanie praktycznie o rząd wielkości wyższych
prędkości ciągarek do istniejących prędkości pa¬
tentowania. Rozwiązanie to jednak wymaga pracy
ciągarek w skrajnie niedogodnych warunkach. Po
drugie przez dostosowanie praktycznie o rzędy
wielkości niższych prędkości urządzeń patentują¬
cych do istniejących prędkości ciągarek. Upływ
jednak czasu potrzebnego do przekształcenia ma¬
teriału drutu (czasu przetrzymywania w środku
patentującym) wymaga w takim rozwiązaniu sto¬
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sowania urządzeń do obróbki cieplnej o bardzo*
dużych rozmiarach.

Celem wynalazku jest uniknięcie wymienionych
wad, a zadaniem technicznym wiodącym do osiąg¬
nięcia tego celu jest opracowanie sposobu paten¬
towania drutu stalowego i urządzenie do stosowa¬
nia tego sposobu, umożliwiających równoczesne
z procesem patentowania nagrzewanie drutu.

Sposób według wynalazku polega na tym, że
drut stalowy, w procesie jego ciągnienia, zanurzo
ny na bębnie w wannie ze środkiem patentującym,
przy zastosowaniu bezpośredniego nagrzewania
oporowego, przemieszcza się z dolnej części bębna
na bęben prowadzący umieszczony poza środkiem
patentującym, a następnie na górną część bębna
współosiową z dolną częścią bębna i o większej
średnicy niż jego część dolna. Natomiast napięcie
elektryczne przykłada się pomiędzy bębnem pro¬
wadzącym a dolną częścią bębna umieszczonego
w środku patentującym.

W zależności od ilości zwojów drutu na części
bębna o większej średnicy, czas pozostawania dru¬
tu w środku patentującym może być z łatwością
kontrolowany. Umożliwia to urządzenie według
wynalazku, działające w połączeniu z ciągarkami
drutu działającymi z prawidłową prędkością. Do¬
tychczas nie było to możliwe, ponieważ urządze¬
nia ciągnące drut wymagały większej prędkości
podawania drutu niż wymagana prędkość procesu
patentowania. Sposób według wynalazku pozwala
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połączyć dwa podstawowe procesy produkcyjne
ciągnienia i patentowania.

Przedmiot wynalazku wyjaśniono bliżej na przy-
kałdach jego wykonania uwidocznionych na rysun¬
ku, na którym fig. 1 przedstawia dwufazowe urzą¬
dzenie według wynalazku w widoku z boku, fig.
2 — urządzenie według fig. 1 w widoku z góry,
fig. 3 — urządzenie według wynalazku w połącze¬
niu z ciągarką, fig. 4 — urządzenie w układzie
trójfazowym w ujęciu schematycznym. ,

Stalowy drut 1 wychodzący z ciągarki nawija
się na część o mniejszej średnicy swobodnie obra¬
cającego się podwójnego bębna 2, a po uzyskaniu
paru zwojów drut odwija się i jest przeprowadza¬
ny przez jeden lub większą liczbę bębnów prowa¬
dzących 3, których osie są równoległe do osi bębna
2 o zróżnicowanej średnicy. Po zmianie kierunku
ruchu bębnów, w punktach stanowiących styk
elektryczny, drut 1 trafia na część o większej śred¬
nicy podwójnego bębna 2. Przechodzący stycznie
drut nawija się na bęben i po wykonaniu określo¬
nej liczby zwojów odwija się ponownie, biegnąc
w kierunku odpowiednio ukształtowanego urządze¬
nia 9 do obróbki powierzchniowej i dalej do cią¬
garki. Liczbę zwojów przewijanych na części bęb¬
na o większej średnicy ustala się tak, aby czas
przebywania drutu na powierzchni bębna, ewen¬
tualnie w kąpieli patentującej przekraczał czas
potrzebny do patentowania. Bębny 2 i 3 są przy¬
łączone do różnych biegunów źródła prądu elek¬
trycznego tak, że po przyłożeniu odpowiedniego
napięcia drut między bębnami rozżarza się do od¬
powiedniej temperatury.

Bęben 2 jest zanurzony w kąpieli patentującej,
którą korzystnie stanowi roztwór soli, przewodzą¬
cy prąd elektryczny. Kąpiel korzystnie mieści się
w podwójnym układzie wanien. Dolna wanna 5
jest w znany sposób ogrzewana z zewnątrz i za¬
pewnia odpowiednią temperaturę kąpieli patentu¬
jącej, wynoszącej około 500°C, służąc jednocześnie
jako pojemnik, z którego patentujący środek 4
przetłacza się do górnej wanny 7 za pomocą pom¬
py 6, korzystnie manmutowej.

W kąpieli patentującej znajdującej się w górnej
wannie 7 jest zanurzony podwójny bęben 2 w ten
sposób, że druty znajdujące się na powierzchni
bębna są zanurzone podczas pracy w kąpieli pa¬
tentującej. Krawędź górna wanny 7 sięga ponad
wysokość przesuwu drutu, przy czym na wejściu
i wyjściu drutu ma ona otwory dla jego przejścia
i przez które kąpiel patentująca tłoczona przez
pompę ścieka z powrotem do dolnej wanny, 5.

Ponieważ średnica dolnej części bębna 2 jest
większa niż średnica jego części górnej, a drut
jest prowadzony kolejno na mniejszej i na więk¬
szej średnicy, to oczywiście podlega on na odcin¬
ku między oboma bębnami przekształceniu odpo¬
wiadającemu przyrostowi prędkości obwodowej.
Oczywiste jest, że przekształcenie nastąpi tam,
gdzie opór przeciwdziałający temu przekształceniu
jest najmniejszy, a więc w miejscu najgorętszym,
bezpośrednio przed wejściem drutu do kąpieli pa¬
tentującej.

Urządzenie ze względu na sposób zasilania prą-
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dem elektrycznym może mieć wykonanie dwufa¬
zowe, trój- lub wielofazowe.

Urządzenie dwufazowe, przyłączone do ciągarki
przedstawiono na fig. 3. Oczywiście, urządzenia

5 o większej liczbie faz mogą być przyłączone w ana¬
logiczny sposób. Przyłączenie może mieć miejsce
przed lub za . ciągarką lub między ciągarkami..
W wykonaniu "uwidocznionym na rysunku, jest ono
przyłączone do znanego urządzenia przygotowują-

10 cego powierzchnię. Oczywiście, gdy urządzenie jest
umieszczone za ciągarką, obroty bębna 2 o zróżni¬
cowanej średnicy muszą być w wyniku zgodnego
napędu dostosowane do prędkości ciągarki. Taki
napęd nie jest konieczny w przypadku włączenia

15 urządzenia przed lub między ciągarkami, możliwe
jest jednak jego zastosowanie.

Urządzenie według wynalazku można dostosować
do pracy z dowolnymi typami ciągarek, jednak
z uwagi na to, aby praca ciągarki nie musiała być

20 przerywana w czasie pracy urządzenia patentują¬
cego, korzystne jest stosowanie maszyn systemu
Bacro.

Urządzenie według wynalazku może być stoso¬
wane samodzielnie i w tym przypadku bęben

25 o zróżnicowanej średnicy napędza się w znany spo¬
sób. W przykładzie wykonania przedstawionym na
fig. 4, urządzenie jest połączone z siecią prądu
trójfazowego w układzie trójkąta. Przy wykorzy¬
staniu analogicznej zasady można tworzyć układy

30 wielofazowe oraz przy odpowiednich połączeniach
układy w gwiazdę.

Wynalazek pozwala dzięki połączeniu podstawo¬
wych procesów, patentowania i ciągnienia, na bu¬
dowę linii produkcyjnych do wytwarzania goto¬
wych produktów z drutu walcowanego.

Zastosowanie wielozwojowego układu tarczy
umożliwia małe wymiary konstrukcyjne urządzę-'
nia, a identyczność kąpieli podgrzewającej i paten-

40 tującej stwarza możliwość dlaszego uproszczenia
urządzenia. Małe wymiary, prosta budowa i wy¬
soka wydajność przy małych kosztach inwestycyj¬
nych i eksploatacyjnych kształtują korzystnie pa¬
rametry techniczne, np. produkcję z jednostki pb-

45 wierzchni, oraz korzystny stosunek ciepła użytecz¬
nego do rozproszonego.

Zastrzeżenia patentowe

50

1. Sposób patentowania drutu stalowego w pro¬
cesie jego ciągnienia przez zanurzenie go na bęb¬
nie w wannie ze środkiem patentującym przy za¬
stosowaniu bezpośredniego nagrzewania oporowego,
znamienny tym, że drut umieszczony wokół dolnej
części bębna w kąpieli środka patentującego prze¬
mieszcza się na bęben prowadzący a następnie na
górną część bębna współosiową z dolną częścią
bębna i o większej średnicy niż jego część dolna,

60 zaś napięcie elektryczne przykłada się pomiędzy
bębnem prowadzącym, usytuowanym poza środ¬
kiem patentującym, a dolną częścią bębna umie¬
szczonego w środku patentującym.

2. Urządzenie do patentowania drutu stalowego
as w procesie jego ciągnienia, znamienny tym, że
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w zbiorniku (7) ze środkiem patentującym umie¬
szczony jest bęben (2) o zróżnicowanej średnicy,
a prowadzący bęben (3) usytuowany jest poza

6

środkiem patentującym, przy czym bębny (2) i (3)
podłączone są do różnych biegunów elektrycznego
zasilania.

Fig.1

Fig. 2

Fig. 3
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Fig. 4
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