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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
i urządzenia do ciągnienia metali, przezna¬
czonego zwłaszcza do wyrobu rur metalo¬
wych lub płaszczy k&bli elektrycznych,
wykonywanych zazwyczaj z ołowiu lub
stopów ołowiowych, względnie do wyrobu
prętów lub innych ciągłych pełnych prze¬
krojów metalowych. Urządzenie służące
do tego celu jest tego typu, który posiada
narządy współosiowe, wewnętrzny i ze¬
wnętrzny, o kształcie podłużnym i obroto¬
we względem siebie, przy czym jeden z
tych narządów (zewnętrzny) stanowi ko¬
morę roboczą, do której z jednego końca
wprowadza się metal w stanie roztopio¬
nym, przepychany naprzód za pomocą

drugiego narządu (wewnętrznego) i wypy¬
chany następnie w postaci pręta, rury lub
płaszcza kablowego przez odpowiednio
ukształtowaną przepustnicę, znaj dującą
się na drugim końcu komory. W znanych,
urządzeniach tego typu jeden z tych obro¬
towych względem siebie narządów jest za¬
opatrzony w gwint śrubowy, stanowiąc w
ten sposób urządzenie przenośnikowe, na¬
tomiast powierzchnia drugiego narządu,
znajdująca się na wprost gwintu, posiada
podłużne żebra lub rowki, równoległe do
osi obrotu gwintu śrubowego lub też rów¬
noległe do tych gwintów, przy czym róyykif
lub żebra posiadają przeciwny skręt (po¬
chylenie) niż gwint przenośnika śrubowe-



go. Celem takiego urządzenia jest zapobie¬
żenie obracaniu się śruby metalowej, jaka
tworzy się w rowkach pomiędzy gwintami
przenośnika śrubowego, dzięki czemu me¬
tal, zawarty w tych rowkach, przesuwa się
do komory przepustowej; wobec tego wy¬
daje się rzeczą konieczną wywieranie w
tych znanych urządzeniach jak najmniej-
szych naprężeń* ścinających n&. kliny me-
talpw^ jaKie, powstają w odpowiednio
ukształtowanej w tym celu powierzchni we¬
wnętrznej wspomnianego wyżej narządu
zewnętrznego, gdyż te kliny stanowią za¬
sadniczo jedną całość z metalem, zawar¬
tym pomiędzy zwojami śrubowymi prze¬
nośnika.

W odróżnieniu od powyższego znanego
działania sposób według wynalazku ni¬
niejszego polega na tym, że metal, zawar¬
ty w żłobkach klinowatych lub wgłębie¬
niach, utworzonych w narządzie zewnętrz¬
nym, uzupełniającym przenośnik śrubowy,
nie przesuwa się do komory przepustowej,
lecz pozostaje zasadniczo nieruchomy,
gdyż zostaje zatrzymany w tych żłobkach
klinowych lub wgłębieniach i służy do
powstrzymywania obrotu metalu w zwojach
przenośnika śrubowego dzięki tarciu o ten
metal. Inaczej mówiąc, naprężenie ścina¬
jące, któremu podlegają kliny metalowe,
nie jest zmniejszane, jak w poprzednich
znanych metodach, lecz, odwrotnie, jest
zwiększane aż do punktu, w którym nastę¬
puje ścinanie wskutek przepychającego
metal działania śruby wobec niemożliwo¬
ści jednoczesnego z przenośnikiem śrubo¬
wym obrotowego ruchu tegoż metalu, za¬
wartego w rowkach klinowych lub wgłę¬
bieniach.

W porównaniu ze wspomnianymi wyżej
wcześniejszymi metodami, według których
przy najbardziej sprzyjających warunkach
osiągano tylko stosunkowo niewielką wy¬
dajność, urządzenie według wynalazku ni¬
niejszego pozwala zwiększyć wydajność
bardzo znacznie. W tym celu do ciągnienia

rur metalowych płaszczy kablowych lub
przedmiotów pełnych stosuje się według
wynalazku urządzenie, kt£re posiada
współśrodkowe narządy, wewnętrzny i ze¬
wnętrzny, o kształcie podłużnym i obraca¬
jące się względem siebie, z których jeden
stanowi komorę roboczą, a drugi jest za¬
opatrzony w gwint śrubowy, stanowiący
przenośnik śrubowy metalu ciągnionego.

W jednej z najdogodniejszych postaci
wykonania wynalazku narząd zewnętrzny
stanowi komorę roboczą i jest nieruchomy,
przy czym jego wewnętrzna powierzchnia
jest zaopatrzona w rowki albo występy,
lub wgłębienia takiego kształtu i rozmia¬
rów, że możliwe jest osiągnięcie jak naj¬
większego naprężenia ścinającego zawar¬
tego w nich metalu na ciągniony metal.
Narząd wewnętrzny posiada na swej po¬
wierzchni zewnętrznej gwint śrubowy i
obraca się powodując całkowite odcięcie
metalu, np. ołowiu, który wypełnia rowki
lub przestrzenie pomiędzy występami lub
wgłębieniami wewnętrznymi komory ze¬
wnętrznej, od śruby metalowej, tworzącej
i przesuwającej się pomiędzy zwojami
przenośnika śrubowego. Metal, wypełnia¬
jący powyższe rowki, przestrzenie lub
wgłębienia na wewnętrznej powierzchni
narządu zewnętrznego, pozostaje zasadni¬
czo zatrzymany w tych rowkach i posiada
wystarczającą wytrzymałość mechaniczną,
aby przeciwstawiać się siłą tarcia — obra¬
caniu się wspomnianej śruby metalowej.
W innej odmianie urządzenia wewnętrzna
powierzchnia nieruchomej komory roboczej
może być zaopatrzona w gwint śrubowy, a
zewnętrzna powierzchnia wewnętrznego
narządu obrotowego może być zaopatrzona
w rowki, występy lub wgłębienia.

Metal, wypełniający rowki lub wgłębie¬
nia na wewnętrznej powierzchni narządu
zewnętrznego, może nie być tego samego
rodzaju co i metal, wypełniający rowki
śrubowe przenośnika wewnętrznego, a więc
np. gdy urządzenie przerabia przez pewien

— 2 —



czas ołów, to może być ono później użyte
do ciągnienia stopów ołowiowych, podczas
gdy rowki lub wgłębienia narządu ze¬
wnętrznego mogą być nadal wypełnione
ołowiem, który bardzo powoli zostaje z
czasem zastąpiony metalem ciągnionym.
Rowki lub wgłębienia narządu zewnętrzne¬
go mogą być również stale napełniane ma¬
teriałem, który wytwarza żądane tarcie o
metal ciągniony.

Wydajność urządzenia w przybliżeniu
jest proporcjonalna do szybkości obroto¬
wej przenośnika śrubowego, ale tylko do
pewnej granicznej wydajności urządze¬
nia, zależnej w znacznym stopniu od wa¬
runków cieplnych, wymagających pewnego
koniecznego czasu na przepuszczanie przez
urządzenie ołowiu lub innego metalu po¬
dlegającego ciągnieniu; ten czas przepu¬
szczania jest niezbędny do tego, aby ołów
lub inny metal ze stanu ciekłego mbgł
przejść w stan plastyczny po wejściu do
komory roboczej i w stan stały — przy
wyjściu z tej komory.

Rowki, występy lub wgłębienia narządu
zewnętrznego mogą posiadać dowolny
kształt, np. kwadratowy, albo odpowied¬
nią głębokość i mogą być rozmieszczone
na wewnętrznej powierzchni zewnętrznego
narządu w postaci szachownicy tak, iż po¬
łowa tej powierzchni styka się z obracają¬
cą się śrubą, służąc jej za łożysko; nato¬
miast wgłębienia, zajmujące drugą połowę
tejże wewnętrznej powierzchni, są wypeł¬
nione ołowiem, który jest w nich utrzymy¬
wany i wywiera działanie tarcia na ołów
przeciągany, zawarty w rowkach śrubo¬
wych przenośnika.

W innej odmianie urządzenia narząd
zewnętrzny, uzupełniający przenośnik, mo¬
że być zaopatrzony w podłużne rowki,
równoległe do osi obrotu lub do zwojów
śrubowych, nachylonych w tym samym
kierunku co i zwoje obracającej się śruby,
tak iż otrzymuje się maksymalne działanie
ścinające, o którym była mowa wyżej.

Rowki, żebra lub gwinty mogą być ciągłe
lub przerywane i mogą nie zajmować całej
długości komory roboczej, lecz powinny
być dostatecznie głębokie i mieć taki
kształt, aby metal w nich zawarty był sta¬
le utrzymywany w swym położeniu i<nie
mógł przesuwać się wzdłuż lub stycznie
względem metalu zawartego między gwin¬
tami śruby.

Gdy urządzenie stosuje się do oboło-
wiania kabli, to śruba obrotowa jest wy¬
drążona, przy czym obołowiony kabel
wchodzi z tyłu urządzenia do rury, wyko¬
nanej w taki sam sposób, jak w znanych
prasach ołowiowych.

Urządzenie według wynalazku niniej¬
szego może być również zaopatrzone w
dwa lub kilka obracających się śrub lub
ślimaków w komorze roboczej, do której
wprowadza się roztopiony metal. Te dwie
lub kilka śrub albo ślimaków mogą być
rozmieszczone dookoła środkowego prze¬
wodu lub rury, zaopatrzonej w odpowied¬
nią przepustnicę, gdy urządzenie służy do
wyrobu rur albo płaszczy kablowych, albo
też do innych celów. W tym przypadku
śruby lub ślimaki doprowadzają ołów lub
inny metal do komory trzeciej, otaczającej
przepustnicę, w której metal podlega wy¬
ciąganiu na odpowiedni kształt i rozmiar.

W urządzeniu opisanego wyżej typu za¬
leca się, w celu zapobieżenia zacinaniu się
wskutek braku smaru, wykonanie przenoś¬
nika śrubowego i jego narządu uzupełnia¬
jącego z różnych metali. Śruba np. może
być wykonana ze stali, znanej pod zareje¬
strowaną nazwą handlową „Vibrac", lub z
podobnej twardej wysokociągliwej stali,
natomiast komora może być wykonana z
żeliwa lub ze stali z żeliwnym rdzeniem, w
którym wykonane są niezbędne rowki lub
wgłębienia. Żeliwo może być wzmocnione
za pomocą stalowej tulei, ktpra je otacza i
przyjmuje na siebie część naprężeń robo¬
czych, poza tym zaś zawiera chłodnicę, je¬
żeli to jest potrzebne. Luz pomiędzy prze-
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nośnikiem śrubowym i komorą zewnętrzną
uzupełniającą go może zmieniać się wzdłuż
śruby, zależnie od różnicy temperatury w
różnych punktach urządzenia; w ten spo¬
sób można otrzymać najmniejsze luzy i
zmniejszyć możliwość zacięcia się lub
drobnych drgań, jakie mogą powstawać w
śrubie podczas jej działania.

Powierzchnie śruby i narządu zewnętrz¬
nego, znajdujące się poza powierzchniami
rowków lub wgłębień, mogą być starannie
wypolerowane, aby zmniejszyć tarcie po¬
między posuwającymi się po sobie metala¬
mi, które szkodliwie wpływa na sprawne
działanie urządzenia.

Śruba może posiadać kształt cylindrycz¬
ny i skok równomierny oraz jeden, dwa lub
kilka zwojów. Śruba ta może posiadać
również kształt całkowicie lub tylko czę¬
ściowo stożkowy, lub też zwężający się o
tworzącej w postaci linii krzywej, przy
czym wewnętrzny kształt narządu ze¬
wnętrznego jest wówczas dostosowany do
kształtu śruby.

Opisane wyżej działanie urządzenia
jest ułatwione przez regulowanie tempera¬
tur w różnych częściach za pomocą narzą¬
dów chłodzących lub podgrzewających,
przy czym pożądany wysoki współczynnik
tarcia pomiędzy ołowiem, zawartym w
rowkach lub wgłębieniach wewnętrznej
powierzchni zewnętrznego narządu, i oło¬
wiem, zawartym między zwojami śruby,
może być w ten sposób łatwo otrzymany.
Wymagane jest np. stosowanie narządów
chłodzących w tym celu, aby utrzymywać
ołów w rowkach lub wgłębieniach narządu
zewnętrznego w stanie dostatecznie krzep¬
nącym tak, iż ten ołów wytwarza wyma¬
gany współczynnik tarcia przy ruchu
względnym pomiędzy nim i ołowiem w śru¬
bie. Gdy zaś wymagana jest duża wydaj¬
ność urządzenia, należy odprowadzać wiel¬
ką ilość ciepła tak, aby metal podlegał
niezbędnym zmianom stanu w żądanym
czasie przechodząc przez urządzenie; wte¬

dy zachodzi potrzeba chłodzenia przenoś¬
nika śrubowego oraz komory zewtiętrznej.

Temperatury rozmaitych miejsc oma¬
wianej wyżej maszyny winny być przysto¬
sowane do każdego ciągnionego metalu lub
stopu i dlatego w odpowiednich miejscach
są umieszczone specjalne urządzenia do
podgrzewania i chłodzenia. Urządzenia
podgrzewające są wymagane głównie łw
trzech miejscach, a mianowicie: u wejścia
ciągnionego metalu do zewnętrznej komo¬
ry, aby utrzymać go w komorze w stanie
roztopionym w określonej i stałej tempe¬
raturze, w środku maszyny, aby łącznie z
urządzeniami chłodzącymi można było re¬
gulować temperaturę metalu tak, aby w
tej części maszyny można było zachować
żądany stopień plastyczności każdego me¬
talu lub stopu ciągnionego, i u wyjścia z
maszyny, aby móc regulować temperaturę
metalu przy ciągnieniu, która waha się w
zależności od ciągnionego przedmiotu i
właściwości metalu lub stopu.

Przed uruchomieniem maszyny należy
ogrzać te miejsca, aby osiągnąć pożądane
temperatury w różnych częściach maszy¬
ny, zależnie od typu ciągnionego metalu
lub stopu. Ogrzewanie może być gazowe,
olejowe lub innym paliwem, albo też mogą
być to grzejniki elektryczne w postaci o-
porników lub cewek indukcyjnych. Elek¬
tryczne grzejniki są najdogodniejsze, po¬
nieważ mogą być łatwo regulowane, a tem¬
peratura dokładnie mierzona, przy czym
indukcyjny sposób ogrzewania jest najko¬
rzystniejszy, gdyż ciepło wytwarza się
wewnątrz samej maszyny. Ilość ciepła do¬
prowadzanego może być regulowana auto¬
matycznie za pomocą termostatów lub in¬
nych znanych przyrządów.

Zastosowanie zaś chłodnic jest wyma¬
gane w części środkowej maszyny i na
końcu wyjściowym, przy czym chłodnice
te mogą mieć postać komór, umocowanych
w odpowiednich miejscach maszyny. Czyn¬
nikiem chłodzącym może być gorąca woda,
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para, olej lub powietrze lub też woda mo¬
że być natryskiwana na zewnętrzną po¬
wierzchnię maszyny w odpowiednich miej¬
scach, przy czym działanie chłodzące mo¬
że być regulowane automatycznie za po¬
mocą termostatów lub innych znanych
przyrządów, które utrzymują stałą tempe¬
raturę podczas działania urządzenia w da¬
nych warunkach, jednak pozwalają na
zmianę temperatury w razie przystosowy¬
wania urządzenia do różnych ciągnionych
stopów. Chłodzenie w razie potrzeby mo¬
że odbywać się również wewnątrz przenoś¬
nika śrubowego co, np. w przypadku obo-
łowiania kabla, ma na celu ochronę kabla
przed działaniem nadmiernej temperatury.

Gdy urządzenia chłodzące są tak na¬
stawione, aby maszyna dawała zadowala¬
jącą wydajność, to stwierdzono, że w przy¬
padku napędu elektrycznego obciążenie
silnika osiąga określoną wartość charak¬
terystyczną dla danego typu metalu cią¬
gnionego i dopóki tylko warunki tempera¬
tury w urządzeniu pozostają niezmienione,
prąd, pobierany przez silnik, pozostaje
zasadniczo stały. Wobec tego jest rzeczą
możliwą i w danym przypadku bardzo
dogodną kontrolowanie działania maszy¬
ny za pomocą obserwacji natężenia prądu
silnika, gdyż ono sygnalizuje zmianę tem¬
peratury metalu ciągnionego znacznie
szybciej, aniżeli termometry, połączone z
urządzeniem. Gdy obciążenie silnika wzra¬
sta, to jest to wskazówką, że temperatura
w maszynie zmniejszyła się i że trzeba
zmniejszyć działanie chłodzące, dopóki
obciążenie silnika nie będzie normalne, i
odwrotnie. Inną metodą regulowania tem¬
peratury, a tym samym i obciążenia silni¬
ka — jest pozostawianie bez zmiany dzia¬
łania chłodnicy, zmieniając natomiast
szybkość przesuwu metalu w maszynie tak,
aby ilość metalu przepuszczanego zmniej¬
szała się lub zwiększała, zmieniając w ten
sposób ilość zawartego ciepła w tymże me¬
talu, doprowadzonego do maszyny. Sa¬

moczynne regulowanie można łatwo przy¬
stosować do tych urządzeń maszyny.

Jeżeli podczas pracy całego urządzę'
nia trzeba je z jakichkolwiek przyczyn
szybko zatrzymać, wtedy metal, zawarty
w przenośniku śrubowym, krzepnąc złączy
się z masą zawartą w komorze zewnętrz¬
nej; wówczas istnieje wielka trudność w
ponownym puszczeniu całego urządzenia
w ruch, o ile nie podgrzeje się go do około
300^C, jak to jest konieczne przy pierw¬
szym rozruchu. Aby uniknąć tej niedo¬
godności, można zaopatrzyć urządzenie w
napęd „wolnobieżny", aby zamiast całko¬
witego zatrzymania urządzenia można by¬
ło obracać je z bardzo małą szybkością,
dopóki zachodzi tego potrzeba, np. w razie
poprawiania zwojów papieru na kablu,
który podlega obołowianiu w tym urzą¬
dzeniu. Mechanizm, służący do otrzymy¬
wania bardzo małej szybkości, może być
dowolnego typu, a więc np. gdy urządzenie
posiada napęd elektryczny, to można do
zmniejszania szybkości stosować dowolną
znaną regulację. Można również stosować
urządzenie mechaniczne, np. zębate prze¬
kładnie zmniejszające lub napęd zmien¬
ny, przy czym w tym ostatnim przypadku
jest szczególnie korzystne, jeżeli prze¬
kładnia ta przenosi napęd tylko do okre¬
ślonej mocy, powyżej której rozpoczyna
się poślizg, nie dopuszczając w ten sposób
do nadmiernego obciążenia urządzenia.
Jeżeli jednak jest rzeczą konieczną za¬
trzymanie urządzenia na krótki czas, to
można zamknąć zawór w przewodzie, do¬
prowadzającym roztopiony ołów, i umoż¬
liwić w ten sposób samorzutne opróżnienie
się częściowe przenośnika śrubowego,
przez co zmniejszają się trudności ponow¬
nego rozruchu.

Jest rzeczą ważną, aby metal podlega¬
jący ciągnieniu wchodził do urządzenia w
stanie całkowicie roztopionym; w tym celu
dodatkowo do stałych przyrządów pod¬
grzewających urządzenie w miejscu przy-
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łączenia przewodu zasilającego jest zaopa¬
trzone w podgrzewacze tegoż przewodu i
zaworu, aby uniknąć krzepnięcia metalu
pomiędzy naczyniem z roztopionym meta¬
lem i urządzeniem do ciągnienia. Należy
również usunąć możliwość rozszerzania
się cieplnego przewodu zasilającego, aby
uniknąć powstania naprężeń, które mogły¬
by uszkodzić uszczelnienia przewodu. W
tym ofcju np. można ustawić naczynie z
roztopionym metalem na wałkach lub moż¬
na zastosować giętki przewód zasilający.
Gdy urządzenie służy do ciągnienia rur,
to pożądane jest, aby rura posiadała
kształt dokładnie okrągły i nie spłaszcza¬
ła się w chwili wyjścia z urządzenia; dla¬
tego też pożądane jest chłodzenie prze¬
pustnicy z przodu urządzenia, co można
np. osiągnąć natryskując wodę wzdłuż ru¬
ry w kierunku miejsca ciągnienia lub też
stosując komorę chłodzącą w pobliżu pier¬
ścienia przepustnicy.

Inna przyczyna niedokładności w
kształcie ciągnionej rury może polegać na
tym, że poszczególne części całego urzą¬
dzenia mają różne temperatury, wobec
czego rozszerzanie się metalu, z którego
jest wykonane urządzenie, jest nierówno¬
mierne i może spowodować w pewnych
miejscach niepożądane odkształcenia.
Wskutek tego może nastąpić przesunięcie
pierścieniowej przepustnicy z normalnego
położenia, współśrodkowego ze stożkiem
przepustnicy, wskutek czego rura ciągnio¬
na może otrzymać ścianki nierównej gru¬
bości. Aby zapobiec tym brakom, należy
stosować urządzenie, które pozwala regu¬
lować położenie przepustnicy i które za¬
wiera szereg stalowych trzpieni, przecho¬
dzących promieniowo z boku przepustnicy
i naciskających na zewnętrzny pierścień
przepustnicy tak, iż można ją nastawić
zawsze wspćłśrodkowo względem stożka
przepustnicy. Pierścień przepustnicy może
być wykonany w płytce kwadratowej lub
teź może być. osadzony w kwadratowej

obsadzie tak, iż można nastawiać ten pier¬
ścień w dwóch prostopadłych do siebie
kierunkach niezależnie od siebie lub jed¬
nocześnie.

Na rysunku przedstawiono przykład
wykonania wynalazku, przy czym fig. 1
przedstawia przekrój podłużny najważ¬
niejszych narządów urządzenia do ciągnie¬
nia płaszczy kablowych; fig. 2 — przekrój
podłużny części narządu zewnętrznego u-
rządzenia do ciągnienia z odjętym prze¬
nośnikiem śrubowym; fig. 3 — widok z
boku narządu zewnętrznego według fig. 2,
a fig. 4 i 5 — odpowiednie przekroje, po¬
dłużny i poprzeczny, urządzenia do ciąg¬
nienia, służącego do obołowiania kabla, a
zawierającego trzy przenośniki śrubowe.

Według fig. 1 — 3 narząd zewnętrzny
1, stanowiący komorę roboczą, posiada
wewnątrz kształt cylindryczny i mieści w
sobie śrubowy przenośnik 2, obracany w
jakikolwiek odpowiedni sposób i zaopa¬
trzony na zewnętrznej powierzchni w sze¬
reg rowków śrubowych 3. W urządzeniu,
przedstawionym na rysunku, uzupełniające
wgłębienia 4 w narządzie zewnętrznym 1
posiadają kształt szachownicy, przy czym
wgłębienia te mają kształt kwadratowy i
mieszczą się pomiędzy częściami 5 (w sto¬
sunku do zagłębień 4) wzniesionymi, jak
to widać wyraźnie na fig. 2 i 3. Przenośnik
śrubowy 2 nie wypełnia całkowicie wnę¬
trza komory roboczej /, lecz pozostawia
(z prawej strony fig. 1) przestrzeń 6, sta¬
nowiącą komorę przepustową. Wewnątrz
tej komory umieszczone są części stanowią¬
ce właściwą przepustnioę metalu ciągnio¬
nego: pierścienie 10, 11, 12 i 13 oraz stożek
7, wkręcony w przenośnik śrubowy 2 i
obracający się razem z tym przenośnikiem,
a posiadający otwór kwadratowy 8, który
umożliwia wkręcanie lub wykręcanie stoż¬
ka za pomocą długiego pręta, włożonego z
tyłu urządzenia przez rurkę 9* Ze stoż¬
kiem 7 współdziała pierścień 12, który, jak
to przedstawiono na rysunku, jest typu
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opisanego w -patencie brytyjskim nr
418 078. Główny pierścień 10 jest przymo¬
cowany za pomocą nakrętki 11, wewnątrz
której jest umieszczony dodatkowy pier¬
ścień 12, którego położenie w kierunku
osiowym może być regulowane za pomocą
wydrążonej nakrętki 13. Kabel, podlega¬
jący obołowianiu, wprowadza się przez
rurkę 9, a gdy przechodzi przez wydrążo¬
ną nakrętkę 13, to jest już pokryty płasz¬
czem z ołowiu, stopu jego lub innego od¬
powiedniego materiału, doprowadzonego do
komory przepustowej 6 za pomocą prze¬
nośnika śrubowego 2, przy czym grubość
płaszcza kabla jest określana za pomocą
nastawiania dodatkowego pierścienia po¬
mocniczego 12.

Metal ciągniony jest doprowadzany w
stanie roztopionym z naczynia, nie przed¬
stawionego na rysunku, do przewodu do¬
pływowego 14, znajdującego się w komo¬
rze zewnętrznej 1. Metal roztopiony wcho¬
dzi bezpośrednio do śrubowych rowków 3
przenośnika 2, które wypełnia, a następnie
wchodzi do wgłębień 4, znajdujących się
w komorze zewnętrznej /. W tych wgłę¬
bieniach metal krzepnie i zostaje oddzielo¬
ny od metalu w rowkach śrubowych 3 tak,
iż wgłębienia 4 pozostają mniej lub więcej
stale wypełnione metalem w stanie sta¬
łym lub półstałym. Metal ten wywiera
wystarczające tarcie na metal, zawarty w
rowkach śrubowych 3, wskutek czego me¬
tal w rowkach śrubowych nie może obra¬
cać się razem ze śrubą, lecz jest zmuszony
do przesuwania się do komory przepusto¬
wej 6, gdzie podlega przeciąganiu pomię¬
dzy stożkiem 7 i pierścieniem 12.

Aby w różnych częściach urządzenia
metal mógł być utrzymany w stanie do¬
statecznie roztopionym, plastycznym lub
stałym, jak wyżej zaznaczono, stosuje się
przyrządy ogrzewające lub chłodzące. W
przykładzie, przedstawionym na rysunku,
przyrządy ogrzewające składają się z sze¬
regu pierścieniowych palników gazowych

15, umieszczonych wokoło urządzenia iak,
że płomień ich jest skierowany na to urzą¬
dzenie. Jak wspomniano wyżej, doprowa¬
dzanie ciepła jest wymagane w pobliżu
przewodu dopływowego 14 komory prze¬
pustowej 6 i pośrodku komory roboczej 1.
Wobec tego palniki gazowe 15 są umiesz¬
czone w ten sposób, aby ogrzewały właśnie
te miejsca urządzenia. Przyrządy chłodzą¬
ce stanowią komory 16, mieszczące się w
zewnętrznych ściankach komory /, przy
czym w komorach tych może krążyć odpo¬
wiedni czynnik chłodzący. Regulując dzia¬
łanie ogrzewania i ochładzania i oddzia¬
ływałjąc odpowiednio na palniki gazowe i
chłodnice 16, można regulować tempera¬
turę w bardzo szerokich granicach, co da¬
je możność w tym samym urządzeniu ciąg¬
nienia nąetali o bardzo różniących się
właściwościach. Może być również pożą¬
dane chłodzenie przenośnika śrubowego 2;
w tym celu posiada on wydrążenie, przed¬
stawione na rysunku, do którego prowadzi
kanał 17, doprowadzający odpowiedni
czynnik chłodzący. Chłodzenie takie za¬
pobiega również nadmiernemu rozgrzewa¬
niu obołowianego kabla. Przy obołowianiu
kabla, nasyconego już olejem, chłodzenie
można uskuteczniać, przepuszczając olej
pomiędzy kablem i rurką 9.

Oczywiście, oprócz rozmieszczenia
wgłębień 4 w kształcie szachownicy, przed¬
stawionej na fig. 1 — 3, wgłębienia te mo¬
gą być rozmieszczone w jakikolwiek inny
dowolny kształt, o ile tylko zapewnią one
działanie według wynalazku niniejszego, a
mianowicie, aby wgłębienia te były stale
napełnione metalem, i obracanie metalu,
zawartego w zwojach przenośnika śrubo¬
wego, było powstrzymywane przez tarcie o
metal w stanie krzepnącym, zawarty we
wgłębieniach. Wgłębienia 4 np. mogą mieć
postać szeregu ciągłych lub przerywanych
rowków śrubowych, takich samych jak
rowki 3, biegnące wokoło przenośnika 2.
Oprócz tego rowki mogą przebiegać w kie-
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runku podłużnym równolegle do osi prze¬
nośnika 2.

W urządzeniu, przedstawionym na fig.
4 i 5, komora zewnętrzna 1, stanowiąca ko¬
morę roboczą, zawiera trzy przenośniki
śrubowe 2, które jednak zasilają wspólną
komorę przepustową 6, skąd metal jest
ciągniony, jak i w poprzednim urządzeniu,
pomiędzy stożkiem 7 i pierścieniem 12. W
tym celu wgłębienia 4 o kształcie podłuż¬
nych rowków, równoległych do osi prze¬
nośnika 2, posiadają taki kształt i rozmia¬
ry, że metal, skrzepnięty w tych rowkach,
pozostaje w nich zasadniczo nieruchomo,
nie przechodząc do komory przepustowej
6. Chociaż na fig. 4 i 5 przedstawiono, że
rowki dochodzą do tej komory przepusto¬
wej, to jednak nie jest to warunkiem ko¬
niecznym, o ile bowiem metal nie powinien
przechodzić do niej lub też winien prze¬
chodzić tylko bardzo powoli, rowki te mo¬
gą być zakończone w takim miejscu, żeby
nie łączyły się z tą komorą.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób ciągnienia rur, płaszczy ka¬
blowych lub podobnych wyrobów o prze¬
kroju wydrążonym, albo prętów lub przed¬
miotów podobnych o przekroju pełnym z
metalu, zwłaszcza z ołowiu lub stopu oło¬
wiowego, przy czym metal jest doprowa¬
dzany w stanie ciekłym do komory prze¬
pustowej urządzenia do ciągnienia za po¬
mocą obracających się względem siebie
narządu lub narządów wewnętrznych i na¬
rządu zewnętrznego, z których pierwszy
wykonany jest jako przenośnik z rowkami
śrubowymi, a drugi jako komora zewnętrz¬
na, zaopatrzona na wewnętrznej po¬
wierzchni w klinowe rowki lub kwadrato¬
we wgłębienia, znamienny tym, że przy ob¬
racaniu się śrubowego przenośnika wpu¬
szczony metal z chwilą krzepnięcia w row¬
kach lub wgłębieniach poddaje się ścina¬
niu względem metalu w rowkach przenoś¬

nika śrubowego i zatrzymaniu na ogół nie¬
ruchomo, powstrzymując metal w rowkach
śrubowych przenośnika od obrotu wzglę¬
dem komory zewnętrznej, wskutek ciernego
zetknięcia się z metalem w wymienionych
klinowatych rowkach lub kwadratowych
wgłębieniach.

2. Urządzenie do wykonywania sposo¬
bu według zastrz. 1, znamienne tym, że
klinowe rowki lub kwadratowe wgłębienia
(4) w komorze zewnętrznej są rozmiesz¬
czone w kształcie szachownicy.

3. Urządzenie według zastrz. 2, zna¬
mienne tym, że rowki klinowe lub kwadra¬
towe wgłębienia (4) w komorze zewnętrz¬
nej posiadają postać ciągłych lub przery¬
wanych rowków śrubowych, podobnych do
rowków śrubowych przenośnika (2).

4. Urządzenie według zastrz. 2, zna¬
mienne tym, że rowki klinowe lub kwadra¬
towe wgłębienia (4) w komorze zewnętrz¬
nej posiadają postać ciągłych lub przery¬
wanych podłużnych rowków, zasadniczo
równoległych do osi przenośnika śrubowe-
&o(2).

5. Urządzenie do wykonywania sposo¬
bu według zastrz. 1, znamienne tym, że za¬
wiera jeden lub kilka przenośników śrubo¬
wych (2), mieszczących się w komorze ze¬
wnętrznej (1).

6. Urządzenie według zastrz. 5, zna¬
mienne tym, że komora zewnętrzna (1) i
przenośnik (2) wykonane są z różnych me¬
tali.

7. Urządzenie według zastrz. 6, zna¬
mienne tym, że przenośnik śrubowy (2)
jest wykonany z wysokociągliwej stali,
natomiast komora zewnętrzna (1) jest wy¬
konana z żeliwa lub ze stali z rdzeniem że¬
liwnym.

8. Urządzenie według zastrz. 5 — 7,
znamienne tym, że szerokość luzu pomię¬
dzy przenośnikiem śrubowym (2) i komorą
zewnętrzną (1) zmienia się wzdłuż śruby.

9. Urządzenie według zastrz. 5 — 8,
znamienne tym. że przenośnik śrubowy
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(2) ma w całości lub częściowo kształt
stożkowy lub zwężający się o tworzącej w
postaci linii krzywej, przy czym komora
zewnętrzna (1) odpowiada mu swym
kształtem.

10. Urządzenie według zastrz. 5 — 9.
znamienne tym, że przenośnik śrubowy (2)
jest wydrążony i zaopatrzony w środki,
pozwalające na krążenie czynnika chłodzą¬
cego.

11. Urządzenie do wykonywania spo¬
sobu według zastrz. 1, znamienne tym, że
jest zaopatrzone w zewnętrznych ścian¬
kach komory (1) w przyrządy podgrzewa¬
jące (15) i chłodzące (16) do utrzymywa¬
nia różnych temperatur w poszczególnych
częściach urządzenia w tym celu, ażeby
metal w nich mógł być utrzymany w stanie
dostatecznie roztopionym, plastycznym lub
stałym.

12. Urządzenie do wykonywania spo¬
sobu według zastrz. 1, znamienne tym, że
posiada przepustnicę w postaci stożka (7),

dookoła ktćfego przechodzi metal, pier¬
ścienia głównego (10), przymocowanego za
pomocą nakrętki (11), wewnątrz której jest
umieszczony dodatkowy pierścień (12),
którego położenie w kierunku osiowym
może być nastawiane za pomocą wydrążo¬
nej nakrętki (13).

13. Urządzenie według zastrz. 12s
znamienne tym, że posiada narządy do
nastawiania pierścieni (10, 12) przepustni-
cy względem stożka (7).

14. Urządzenie według zastrz. 1 i 5,
znamienne tym, że przenośnik śrubowy
(2) jest zaopatrzony w napęd wolno¬
bieżny, aby zamiast całkowitego zatrzyma¬
nia urządzenia, można było obracać je z
bardzo małą szybkością.

Pirelli -

General Cable Works Ltd.
Zastępca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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