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Dotychczas wytwarzano drut zasadni-
czo wediug metod nastepujacych:

1. Odlany blok walcuje sie¢ na walcach
kalibrowych na ,walcéwke®, tj. do sredni-
cy okoto 14—6 mm albo mniejszej i nastep-
nie przecigga sie ja wielokrotnie do zada-
nej $rednicy drutu.

2. Prety okragle wytlacza sie na hy-
draulicznych prasach ciagnacych na suro-
wy drut o srednicy okolo 14—6 mm albo
mniejszej i nastepnie przeciaga sie¢ go wie-
lokrotnie — jak wyzej.

3. Z tarcz o ksztalcie elipsoidalnym, wy-
tworzonych przez odlewanie odrzutowe,
wycina sie spiralnie drut czworoboczny,
potem walcuje si¢ go do grubosci 14—6-mm
lub mniejszej i nastepnie przeciaga sie go,
jak wyzej.

Wszystkie te sposoby oraz ich poszcze-
goélne przebiegi robocze sa powszechnie zna-
ne i wprowadzone w praktyce, na co wska-
zuja np. nastepujace dziela: ,Praktische
Metallkunde* Georg Sachs, czesé 2 str. 207
i nastepne; , Technologie des Aluminiums
und seiner Leichtlegierungen’ A, v. Zeer-
leder, 3 wydanie, str. 277—285.

Wywody w tych ksiazkach, a zwlaszcza
opis wytwarzania drutu aluminiowego w
ksiazce A. v. Zeerledera podaje sie w ni-
niejszym opisie w celu wyjasnienia daze-
nia i znaczenia niniejszego wynalazku i wy-
kazania, jak znaczny postep techniczny i ja-
kie oszczednosci moze daé niniejszy wyna-
lazek.

Wynalazek dotyczy wszelkich metali
i stopow metalowych, réwniez Zelaza i sto-




péw zelaznych oraz wszelkich metali trud-
nych do obrébki,

Opis za§ wytwarzania drutu tylko z czy-
stego aluminium, podany jest w celu lat-
wiejszego wyjasnienia wynalazku. Wy-
szczegblnione nizej ciezary gatunkowe
i oszczednosci na robociznie oraz ilosci kW,
dotycza réwniez czystego aluminium. Dane

- te zmieniajg si¢ dla innych metali i stopow
metalowych odpowiednio da ciezaréw ga-
tunkowych lub specjalnych warunkéw pra-
cy, odpowiadajacych ich wlasnosciom fi-
Zycznym., o

W ksiazce Zeerledera na str. 280 opi-
sano, z'éno:rm@ln:ie odlewa sie¢ blok o prze-
kroju 120X120 lub 110X 110. Blok ten wal-

cuje sie przez 12—16 réznych kalibréw, az

do otrzymania $rednicy walcowki 12—16
mm. Te walcéwke nastepnie przeciaga sie
przez przeciagarki na drut o $rednicy osta-
tecznej. Potrzebne s3 w tym celu maszyny
nastepujace: walcarka wstepna o szybkosci
walcowania 125 m/min i dwie walcarki wy-
koriczajace o szybkosci walcowania. 250
mjmin. Walcarki te wydaja w przeciggu
8 godzin 4 t walcowki przy zapotrzebowa-
niu mocy napedowej 150 kW dla czystego
aluminium.

Walcarke wstepna obstuguje trzech ro-
botnikéw. Wymagana liczba robotnikéw nie
jest podana przy walcarkach wykoriczaja-
cych, jednak wiadomo, ze kazda walcarka
wymaga dwoéch ludzi obslugi, a wiec na
trzy walcarki potrzeba ogétem siedmiu ro-
botnikéw w jednej zmianie.

Po wyjsciu z walcarki wstepnej otrzy-
muje si¢ zwoje walcowki o wadze 50—60
kg, ktére doprowadza si¢ nastepnie do
przeciagarek. Poniewaz w ciaggu 8 godzin
walcuje si¢ 4 t, przeto otrzymuje sie
4000:60—66 zwojoéw. Zwoje te podczas dal-
szej obrébki wytrawia sie, ciggnie, wyzarza
i przeciaga si¢ ostatecznie na drut o za-
danej $rednicy. Na kazda poszczegolng
czynno$¢ wymagany jest przewdz 66 zwo-
jow drutu, a kazdy zwéj drutu musi byé

zaostrzony, wprowadzony do maszyny i od-
jety, to znaczy dla kazdego zwoju przy
jednorazowym zaostrzeniu, wytrawianiu,
wyzarzaniu i ciagnieniu potrzebne sa czte-
ry czynno$ci, a wiec na 66 zwojow potrze-
ba 4X66=264 czynnosci. Poniewaz drut,
przeciagany z 14 mm na 1 mm, musi byé
podany okolo 10 ciggnieniom i co najmniej
po jednym wytrawianiu i zarzeniu, otrzy-
muje si¢ 1330 przerw w poszczegblnych
obrabiarkach.

Chcac zredukowaé przerwy nalezy drut
spawaé. Powstaje przy tym jednak przerwa
na spawanie, a oprécz tego np. dla dru-
téw, przewodnikéw pradu: elektrycznego
lub dla innych delikatnych wyrobéw spa-
wanie jest szkodliwe.

Z chwila jednak, gdy stato si¢ mozliwe
odlewanie w ciagglym przebiegu roboczym
i nastepnie nieprzerywane przerabianie od-
lewanego preta, wyréb drutu zostal opar-
ty na zupelnie nowej podstawie.

Nizej opisuje si¢ wyréb drutu na pod-
stawie sposobu ciagglego odlewania wedlug
patentu austriackiego nr 144057 i sposobu
walcowania wedlug patentu niemieckiego
ar 472054 w celu uwydatnienia zalet spo-
sobu wedlug wynalazku, nastepmie opisa-
nego.

Do wytwarzania wigc drutu wedlug tych
patentow odlewa sie. w sposéb ciagly pret 2
o wymiarach np. 62X 190 mm. Taki plaski
pret odlany opuszcza odlewnice I w tem-
peraturze walcowania na goraco i przecho-
dzi w tej temperaturze do walcarki powol-
nej 3, znajdujacej si¢ pod urzadzeniem od-
lewowym. Pomiedzy maszyna odlewnicza
i walcarka odlew moze byé¢ dodatkowo chio-
dzony lub podgrzewany. W tym przypad-
ku odlew 2 w jednym przebiegu zostaje
zgnieciony do 14 mm, a przy wyjsciu z wal-
carki zostaje oczyszczony w sposéb ciggly
np. za pomoca frezu 4, aby usunaé z po-
wierzchni wszelkie zanieczyszczenie. Tas-
ma o grubosci 14 mm, posiadajaca obecnie
szerokos¢ okoto 280 mm, zostaje pocieta za



pomoca jednych lub kilku nozyc tarczo-

wych 5 i 6 na prety 14 mm, tak iz otrzy-
muje si¢ drut czworoboczny o przekroju
14X 14, a wiec otrzymuje si¢ 20 takich pre-
téw drutowych (fig. 2). Szybkosé odlewania
wynosi w niniejszym przykladzie 12,5
kg/min—750 kg/godz.—6000 kg na 8 go-
dzin.

Poniewaz ciagle urzadzenie pracowaé
moze w dzieri i w nocy przez caly tydzied
lub nawet miesiac albo przez dowolny dlu-
gi okres czasu, otrzymuje si¢ wiec stale 20
pretow drutowych o produkciji ogolnej 6000
kg na 8 godzin. Zapotrzebowanie mocy do
walcowania wynosi przy tym, jak stwier-
dzono praktycznie, co mnajwyzej 30 kW.
Szybkosé wyjsciowa poszczegolnych pretow
drutowych z walcarki wynosi w niniejszym
przypadku 1—23 m/min. Poniewaz szyb-
kos¢ ta jest mniejsza o okoto 122 m/min.
anizeli szybkosé 123 m/min, podana przez
Zeerledera, mozna przeto wedlug wynalaz-
ku wyciggaé drut dalej na przeciagarkach
wielokrotnych bez obawy, ze nastapi przy
tym zerwanie lub nadmierne rozgrzanie.
Oczywiscie mozna przy tym réwniez za-
miast bloku odlanego o szerokos$ci 190 mm
stosowaé bloki o szerokosci mniejszej o po-
fowe, tj. 95 mm lub jeszcze mniejszej, albo
tez o szerokosci podwéjnej, tj. 380 mm lub
jeszcze wigkszej. W zaleznosci od ksztal-
tu przekroju bloku odlewanego zwieksza
si¢ lub zmniejsza si¢ ogélna produkcja dru-
tu, a przy tym jednak nie zmienia si¢ za-
potrzebowanie sit roboczych lub walcarek
powolnych; zmienia si¢ tylko zapotrzebo-
wanie .ilo§ci wyciagarek.

Na fig. 1 przedstawiono przebieg cia-
glego przebiegu roboczego przy wytwarza-
niu drutu wedlug wynalazku na przykla-
dzie, ktéry zawiera w sobie rézne mozliwo-
$ci.

Mianowicie wedlug fig. 1 i 2 otrzymy-
wane z odlewnicy I pasmo zgniata sie w
powolnych walcach 3, nastepnie oczyszcza
si¢ na powierzchni w miejscu 4, a w miej-

scach 5 i 6 dzieli si¢ na poszczegélne prety
w kierunku przesuwania. Prety te w niniej-
szym przykladzie prowadzi si¢ za pomo-
ca krazkéw 7 do pieca 8, wyzarza sie i stu-
dzi w miejscu 9. Po tej obrébce prety wy-
trawia sie¢ w miejscu 10. Poszczegélne prety
moga byé¢ w razie potrzeby mnawijane na
kolowrocie 12, inne za$ biegng do bebnéw
wyciagajacych 13, za ktérymi sq doprowa-
dzane do urzadzen szczotkujacych i myja-
cych 14. W miejscu 15 zostajg wysuszone,
a w miejscu 16 i 17 zostaja obrobione przez
wyzarzenie i ostudzenie. W miejscu 18 od-
bywa sie znowu wytrawianie, a w miejscu
20 znajduje si¢ kolowrot do nawijania dal-
szych pretéw. Pozostale prety przechodza
do przeciagarki cienkiej 21, po czym pier-
wotne zabiegi powtarzaja si¢ w miejscach
23 i 24. Przewidziane miejsca 11, 19, 22 do
rozdzielania wzglednie rozcinania drutu sa
przewidziane na wypadek zaklécenia w
urzadzeniu, gdyz wtedy bez przerwy odle-
wanie odbywa si¢ w dalszym ciggu. Przy
zakléceniu druty odcina si¢; moga one byé
nawijane na znajdujace si¢ z tylu kolowro-
ty 12, 20, 23 lub na duze kolowroty np. 25
(fig. 2).

W opisanym przykladzie prety, utwo-
rzone z jednego tylko odlewu, sa poddane
najpierw tym samym przebiegom robo-
czym, a potem zostaja podjete jedne po
drugim dwa odgatezienia do ciaglej obréb-
ki. Nie chcac np. przerabiaé jednoczesnie
20 pretéw w podany sposéb, mozna oczy-
wiscie tylko jeden lub kilka pretéw przera-
bia¢ w sposéb ciagly, a pozostale prety na-
wijaé na duze kotowroty 25 (fig. 2), aby
nastepnie przerabiaé je na maszynach.

Przy przeciwstawieniu starej metody
fabrykacyjnej nowej metodzie wedlug wy-
nalazku — wynikaja wnioski nastepujace.
Wedtug nowej metody do odlewania i wal-
cowania do 14 mm lub mniej (w zalezno-
§ci od zadanej grubosci konicowej drutu)
potrzeba trzech robotnikéw w przeciagu 8
godzin. Gdy ci trzej robotnicy w przeciagu



3X8=24 godzin roboczych Wwytwarzaja
6000 kg drutu 14 mm, to sprawnosé wynosi
6000:24—250 kg na godzine¢ robocza przy
- zapotrzebowaniu mocy 30 kW.

Przy walcowaniu wedlug starej metody
potrzeba by bylo co najmniej dwéch ludzi
do odlewania blokéw i oddzielania nadle-
woéw oraz siedmiu ludzi do walcowania,
ogolem wiec dla drutu 14 mm potrzeba by
bylo dziewieciu ludzi czyli 9X8=72 godzin
roboczych na 4000 kg. Odpowiada to spraw-
nosci 4000:72—=55,5 kg na godzing robocza
przy zapotrzebowaniu mocy 150 kW.

Nowy sposéb wiec daje dla drutu 14 mm-

wydajnosé wieksza okoto 3,5-krotnie przy
5-ciokrotnie mniejszym zuzyciu pradu. .

O ile w powyzszym przykladzie powie-
dziano, ze odlew waicuje si¢ do 14 mm w
jednym przebiegu, a nastepnie pasmo po

wyfrezowaniu rozdziela si¢ na prety, to po-,

dano to tylko jako przyktad praktyczny.
Oczywiscie pasmo to moze byé przerabia-
 ne jeszcze dalej w zwartej postaci, a wiec

bez rozcinania na prety. Wedlug wynalaz-
ku zasadnicza rzecza jest otrzymanie od-
powiedniego przekroju odlewu, zgniecenie
go przy pierwszym walcowaniu jak najwie-
cej i przepuszczanie tak dlugo w ciaglym
przebiegu roboczym przez obrabiarki, do-

poki nie osiagnie si¢ najkorzystniejszej for- .

my roboczej pétwyrobu i nastepnie uzyska
si¢ podzial na poszczegélne prety. Im dlu-
Zej wlasciwa obrébka moze odbywaé sie
bez rozdzielania, tym korzystniejsze sa wa-
runki co do ogélnych kosztéw i oszczedno-
$ci sily. v

Poniewaz réwniez dalsza obrébka od
14 mm moze odbywaé si¢ w sposéb ciagly,
bez zadnej przerwy, a wiec nie ma zadnych
przerw w pracy obrabiarek, przeto nowy

spos6b ciagly daje zaoszczedzenie na ro-
bociznie i sile; mniejsze koszta urzadzenia,

gdyz potrzeba mniej maszyn (por. fig. 1

i'2); wigksza produkcj¢ na jednostke czasu

oraz mniejsze zapotrzebowanie miejsca.
Oprécz tych korzysci uzyskuje sig jesz-

cze bardziej réwnomierna jakoé¢ i zmniej-
szenie ilosci odpadkéw, gdyz przy odlewa-
niu nie ma jam odlewniczych i nadlewéw,
a przy dalszej ciaglej przerébce nie ma
odcinkéw na poczatku i korcu obrébki.
Oszczednosé na odpadkach mozna szaco-
waé co najmniej na 10—20%.

Dla odbiorcy zas takiego drutu istnieje
jeszcze ta zaleta, ze mozZe on otrzymywaé
go o wszelkiej zadanej dlugosci w jednej
nieprzerwanej sztuce, ograniczonej tylko
mozliwoscia transportowa. Jest oczywiste,
ze takie druty nieograniczonej dlugosci ma-
ja wielkie znaczenie dla przemystu linowe-
go, a zwlaszcza dla przemyslu elektryczne-
go, gdyz im mniej jest miejsc spawania lub
polaczen, tym lepsze jest przewodnictwo
drutu.

Dla automatéw, przerabiajacych drut,
mozna dostarczaé druty takiej dlugosci, ze
kazdy automat w okreslonym czasie, np, w:
ciagu jednej zmiany 8 godzin, moze praco-
waé bez potrzeby zatrzymywania go dla
wprowadzenia nowego drutu. W ten sposéb
uzyskuje si¢ zwickszenie wydajnosci, a jed-
noczesnie unika si¢ odpadkéw. Dzigki réw-
nomiernej jakosci moga byé procz tego
automaty nastawione na najwieksza wydaj-
nos¢. ‘

Sposéb ten wskazuje jeszcze dalsze mo-
zliwosci, a mianowicie wyréb drutu od pél-
wyrobu az do drutu gotowego na zupelnie
innej podstawie, wedlug ktérej drut az do
ciggnienia koricowego lub do innej pozada-
nej grubosci przerabia si¢ na goraco.

Jak wspomina Sachs w ksiazce ,Prak-
tische Metallkunde* czesé 2 str. 205, do-
tychczas nie bylo mozliwe przeprowadzanie
do korica obrébki cieplnej wiekszosci dru-
téw, gdyz nie bylo mozliwe przy danych
malych przekrojach wutrzymanie ciepla. .
Nowy sposob dzieki bezwzglednej réwno- -
miernosci pracy i wytwarzaniu pretéw nie-
ograniczonej dlugosci pozwala utrzymaé
drut stale w stanie cieptym i wprowadzaé
go do kazdej obrabiarki w stanie réwmo-



miernie cieplym na jego dlugosci W ten
spos6b mozna znacznie zmniejszyé liczbe
obrabiarek i tym samym zwiekszyé wydaj-
no$é ich na godzine robocza, a oprécz tego
jeszcze wiecej obnizyé zuzycie mocy dzie-
ki ciaglemu utrzymaniu ciepta drutu. To

samo oczywiscie dotyczy mozliwosci cig-

glego uszlachetniania przerabianego drutu,
ktéore polega ma tym, ze drut doprowadza
si¢ do odpowiedniej temperatury, a na-
stepnie znowu ostudza si¢ go. Gdy te pra-
s¢ uszlachetniania przeprowadza sig¢ ciagle
na pojedyriczym kawatku, to uzyskuje sie
bezwzgledna dokladno§é i réwnomiernosé
drutu. Aby mozna bylo wykonaé réwno-
mierne i odpowiadajace szybkosci pracy
wyzarzanie poszczegblnych drutéw, mozna
postepowaé np. w ten sposéb, ze wyzarzo-
ny drut przepuszcza si¢ w kilku zwojach
dokota ogrzewanego bebna 16, ktéry od ze-
wnatrz jest zabezpieczony przed przewie-
wem lub chlodzeniem (fig. 1). Podczas ob-
rébki cieplnej mozna chroni¢ drut stale
przed wplywem tlenu i dodatkowo mozna
obrabiaé za pomoca innych gazéw.

Jak wspomniano na wstepie, wytwarza-
nie drutu odbywa si¢ nie tylko z blokéw,
lecz réwniez przez sprasowanie pretéow
okraglych na prasach tloczacych. Powyzsze
wywody wskazuja, ze nowy sposéb prze-
wyzsza znacznie réwniez i ten sposéb wy-
twarzania drutu, gdyz jest oczywiscie zna-
cznie prosciej i taniej walcowaé z plynne-
go metalu do pozadanej dlugosci poczatko-
wej, anizeli dopiero odlewaé duzy blok,
prasowa¢é go przy znacznym nakladzie sily
i robocizny oraz znacznych stratach na od-
padki, a potem, jak zwykle, przeciggaé¢ w
pojedyriczych kawalkach.

To samo dotyczy wytwarzania drutu
z tarcz. Ten sposéb wytwarzania stosuje sie
glownie do trudnych do odlewania metali
i nie ma zastosowania do masowego wytwa-
rzania normalnych stopéw. Sposéb wedtug
wynalazku przewyzsza réwniez i ten spo-
sob wytwarzania.

Opisane wyzej zalety wytwarzania dru-
tu odnosza sie rowniez do wytwarzania ma-
tych ksztaltownikéw i rur, spawanych z wa-
skich tasm.

Zastrzezienia'patentowe.

1. Sposéb ciaglego wytwarzania drutu,
ksztaltownikéw i rur z metali lub stopow
z nieprzerwanie odlewanego, najlepiej pla-
skiego pasma metalu, znamienny tym, ze
bezposrednio po cigglym odlewie pasma
nastepuja przebiegi robocze, niezbedne do
wytwarzania gotowego wyrobu, prowadzo-
ne z szybkoscia zalezna od szybkosci, z ja-
ka pasmo wychodzi z odlewnicy.

2. Sposob wedltug zastrz. 1, znamienny
tym, ze pasmo odlewane, wychodzace z od-
lewnicy, walcuje si¢ w jednym przebiegu
na grubo$é poczatkowa, przystosowana do
wstepnego ciggnienia, nastepnie tnie si¢ je
wzdluz na poszczegélne prety, obrabia sie
oddzielnie lub wspélnie w tych samych lub
réznych przebiegach.

- 3.-Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tym, ze szybkosé¢ odlewania pasma nie prze-
kracza 3 m/min.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1—3, znamien-
ny tym, ze po rozdzieleniu pasma na po-
szczegblne prety przerabia sie dalej tylko
jeden pret, natomiast pozostale nawija sie
dla pézniejszej obrébki.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1—3, znamien-
ny tym, ze podzial wzglednie rozdzial pas-
ma na poszczegblne prety, odbywa si¢ do-
piero w tych miejscach ogélnego sposobu
obrébki, skad przewidziane jest oddzielne
obrabianie poszczegélnych pretéw.

6. Sposéb wedtug zastrz. 1—5, znamien-
ny tym, Ze w przebiegu ogélnego sposobu
wytwarzania przewidziane sa liczne walco-
wania na walcach normalnych lub profilo-
wych.
7. Sposéb wedlug zastrz. 1—6, znamien-
ny tym, ze przerabianie metalu na produkt
koticowy odbywa si¢ na goraco.



8. Sposéb wedtug zastrz. 1—6, znamien-
ny tym, ze przerabianie odbywa si¢ calko-
wicie lub czeséciowo przy -ochronie przed
szkodliwymi gazami, np. tlenem.

9. Sposéb wedtug zastrz. 1—7, zna-
mienny tym, ze przerabianie odbywa sig
calkowicie lub ¢zgsciowo przy oddziatywa-
niu gazéw.

10. Sposéb wedlug zastrz. 1—8, zna-
mienny tym, Ze pomigedzy urzadzeniem od-
lewni i pierwszymi walcami stlaczajacymi
przewidziane sg urzadzenia do chtodzenia
lub podgrzewania pasma.

11. Sposéb wedtug zastrz. 1—9, zna-
mienny tym, Ze gotowe wyroby, nawiniete
na bebny, kolowroty itd. lub inaczej zma-
gazynowane, tnie sie na odcinki, ktére od-
powiadaja wydajnosci godzinnej lub dzien-
nej automatéw, przerabiajacych dalej te
produkty.

12, Sposéb wedtug zastrz. 1—11, zna-
mienny tym, Ze po poszczegblnych przebie-
gach obrébki drut rozcina sie.

Siegfried Junghans
Zastepca: M. Skrzypkowski

rzecznik patentowy

40248



Do opisu patentowego Nr 31134




	PL31134B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


