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Sposób i urządzenie do wytwarzania drutu ze stopu lutowniczego

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarzania
drutu ze stopu lutowniczego przeznaczonego do lu¬
towania miedzi i jej stopów, zawierającego oprócz
miedzi od 4 do 14% masowych fosforu oraz urzą¬
dzenie do wytwarzania drutu z lutowniczego stopu
miedź-fosfor przy użyciu typowych ciągarek.

Dotychczas znane i stosowane jest wytwarzanie
tych stopów metodami odlewniczymi w postaci-
pałeczek o przekroju powyżej 6 mm. Składnikami
struktury stopów lutowniczych miedź-fosfor jest
mieszanina roztworu stałego i związku międzyme¬
talicznego Cu3P. Związek międzymetaliczny Cu3P,
zawsze występujący w stopach miedzi i fosforem
zawierających od 1,7 do 14% masowych fosforu, po¬
woduje znaczną kruchość stopów i dlatego luto¬
wia te wytwarza się metodami odlewniczymi.

Pałeczki otrzymane metodami odlewniczymi po¬
siadają chropowatą powierzchnię i nie wykazują
stałej tolerancji wymiarowej, co nie pozwala na
automatyzację procesów lutowania. Ponadto me¬
tody odlewnicze nie pozwalają na uzyskanie pałe¬
czek o średnicach poniżej 6 mm, co uniemożliwia
lutowanie drobnych elementów. Nie ujawnione są
natomiast do tej pory żadne sposoby ani też urzą¬
dzenia do wytwarzania stopu lutowniczego miedź-
-fosfor w postaci drutu.

Niemniej znane są urządzenia do wytwarzania
drutu z innych rodzajów tworzyw metalicznych.
Druty z innych metali i stopów wytwarza się
z prętów wyciskanych lub walcowanych o śre-
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dnicach z reguły powyżej 6 mm. Pręty te poddaje
się procesowi przeciągania na zimno na ciągarkach
bębnowych lub ławowych.

Ciągarki bębnowe składają się z kadłuba, skrzyn¬
ki ciągadła, w której umieszczony jest uchwyt do
ciągadeł oraz bębna zbiorczego z koszem do zdej¬
mowania kręgów drutu. Ciągarki ławowe składają
się z ławy, na której przesuwa się wózek ze szczę¬
kami do chwytania pręta, łańcucha napędowego
bez końca i ciągadła w obudowie. Znane ciągarki
bębnowe i ławowe stosowane w procesach prze¬
róbki plastycznej miedzi i jej stopów nie są wy¬
posażone w urządzenia do podgrzewania metalu
przed ciągnieniem.

Podgrzewanie stosuje się przede wszystkim w pro¬
cesach ciągnienia drutów ze stopów żelaza, przy
czym temperatury podgrzewania są z reguły wyż¬
sze niż 700 K. Do tego celu stosowane są dodatko¬
we urządzenia, to jest nagrzewnice indukcyjne
i oporowe, albo piece grzewcze opalane gazem lub
mazutem. Urządzenia grzewcze mogą być wypo¬
sażone w aparaturę do wytwarzania odpowiednich
atmosfer ochronnych.

Wadą znanych urządzeń do nagrzewania jest nie-
równomierność nagrzania całości materiału przed
procesem ciągnienia oraz możliwość utlenienia
powierzchni nagrzanego materiału.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wy¬
twarzania drutu o średnicach od 0,5 do 6,0 mm
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ze stopu lutowniczego miedź-fosfor oraz urządze¬
nia umożliwiającego wytwarzanie tego drutu na
typowych ciągarkach.

Sposób wytwarzania drutu ze stopu lutowniczego
według wynalazku polega na tym, że wlewki ze
stopu miedź-fosfor zawierającego od 4 do 14% ma¬
sowych fosforu nagrzewa się do temperatury
w granicach od 570 K do 870 K i poddaje się pro¬
cesowi wyciskania stosując matryce, w których
stosunek pola powierzchni poprzecznego przekroju
otrzymywanych prętów do pola powierzchni po¬
przecznego przekroju wlewka wynosi co najmniej
1:40. Wyciśnięte prejty korzystnie zwija się bezpo¬
średnio ;w fcręgi, ajn^istępnie poddaje się ciągnie-
ni|i z zakresie temperatur od 290 K do 720 K.

prządzenie do wytwarzania drutu ze stopu lu¬
towniczego międź-fosfor według wynalazku, sta¬
nowiące wyposażenie typowych ciągarek, składa się
ze zbiornika z podgrzewanym medium oraz bębna
zwijarki zamocowanego wewnątrz tego zbiornika.

Nieoczekiwanie okazało się, że zastosowanie
operacji wyciskania wlewków ze stopu, lutownicze¬
go miedź- fosfor, nagrzanych uprzednio do ściś¬
le określonej temperatury, przy równoczesnym za¬
chowaniu określonego stosunku przekrojów po¬
wierzchni wyciskanego pręta do wlewka, a nas¬
tępnie ciągnienie wyciskanych prętów również
w ściśle określonym zakresie temperatur, pomimo
kruchości stopu wynikającej z obecności związ¬
ku międzymetalicznego Cu3P, pozwoliło na uzys¬
kanie drutów o założonych średnicach, stałej tole¬
rancji wymiarowej i dużej gładkości powierzchni.

Urządzenie według wynalazku umożliwiło wy¬
twarzanie tego drutu na typowych ciągarkach.

Lutowie miedź-fosfor wytworzone w postaci dru¬
tów o małych średnicach pozwala na automatyza¬
cję procesów lutowania, umożliwia lutowanie drob¬
nych elementów wymagających jedynie niewiel¬
kiej ilości lutowia, czego nie można było uzyskać
stosując lutowie w postaci pałeczek o dużych śre¬
dnicach.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy¬
kładzie wykonania na rysunku w przekroju podłu¬
żnym. Urządzenie do wytwarzania drutu ze stopu
lutowniczego miedź-fosfor składa się ze zbiornika
1 oraz zamocowanego w nim bębna 2 zwijarki.
Zbiornik 1 wypełniony jest podgrzewanym olejem.
Urządzenie to umieszcza się obok ciągarki 3.
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Proces wytwarzania drutu w przykładowym wy¬
konaniu przebiega następująco. Wlewek ze stopu
lutowniczego zawierającego 8,3% masowych fosforu,
reszta miedź, o średnicy 205 mm i długości 30 mm
nagrzewa się do. temperatury 770 K i poddaje pro¬
cesowi wyciskania na typowej poziomej prasie
hydraulicznej stosując matrycę posiadającą dwa
otwory o średnicy 7 mm każdy. Wyciśnięte pręty
zwija się bezpośrednio na dwóch zwijarkach
z prędkością dostosowaną do szybkości wyciskania.
Zwinięte kręgi 4 umieszcza się na bębnie 2 zwi¬
jarki w zbiorniku 1. Po nagrzaniu kręgu zanurzo¬
nego w oleju początkowo do temperatury około
470 K pręty poddaje się ciągnieniu z zastosowa¬
niem szeregu typowych ciągadeł i otrzymuje się
drut o średnicy 2,5 mm. Pomiędzy poszczególnymi
ciągami temperatura drutu oraz oleju ulega obni¬
żeniu i tak przykładowo dla dwóch pierwszych
ciągów w zakresie średnic od 7,0 do 4,6 mm tem¬
peratura oleju wynosi około 470 K, dla dwóch nas¬
tępnych ciągów w zakresie średnic od 4,5 do 2,0
mm temperatura oleju wynosi 320 K, a dla osta¬
tniego ciągu na drut o średnicy 2,5 mm temperatu¬
ro wynosi 290 K. Otrzymany drut w swej struktu¬
rze posiada bardzo rozdrobniony związek Cu3P,
co w praktyce eliminuje kruchość lutowia.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania drutu ze stopu lutowni¬
czego miedź-fosfor, zawierającego od 4 do 14%
masowych fosforu, znamienny tym, że wlewki z te¬
go stopu nagrzewa się do temperatury w grani¬
cach od 570 K do 870 K i poddaje się procesowi
wyciskania stosując matryce, w których stosunek
pola powierzchni poprzecznego przekroju otrzymy¬
wanych prętów do pola powierzchni poprzecznego
przekroju wlewka wynosi co najmniej 1:40, po
czym wyciśnięte pręty poddaje się ciągnieniu w za¬
kresie temperatur od 290 K do 720 K.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
wyciśnięte pręty korzystnie zwija się bezpośrednio
w kręgi.

3. Urządzenie do wytwarzania drutu ze stopu
lutowniczego miedź-fosfor stanowiące wyposażenie
typowych ciągarek, znamienne tym, że składa się
ze zbiornika (1) z podgrzewanym medium oraz za¬
mocowanego w nim bębna (2) zwijarki.
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