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Dotychczas wytwarzano druł zasadni¬
czo według metod następujących:

1. Odlany blok walcuje się na walcach
kalibrowych na „waleówkę", tj. do średni¬
cy około 14—6 mm albo mniejszej i następ¬
nie .przeciąga się ją wielokrotnie do żąda¬
nej średnicy drutu.

2. Pręty okrągłe wytłacza się na hy¬
draulicznych prasach ciągnących na suro¬
wy drut o średnicy około 14—6 mm albo
mniejszej i następnie przeciąga się go wie¬
lokrotnie —- jak wyżej.

3. Z tarcz o kształcie elipsoidalnym, wy¬
tworzonych przez odlewanie odrzutowe,
wycina się spiralnie drut czworoboczny,
potem walcuje się go do grubości 14—6 mm
lub mniejszej i następnie przeciąga się go,
jak wyżej.

Wszystkie te sposoby oraz ich poszcze¬
gólne przebiegi robocze są powszechnie zna¬
ne i wprowadzone w praktyce, na co wska¬
zują np. następujące dzieła: „Praktische
Metallkunde" Georg Sachs, część 2 str. 207
i następne; „Technologie des Aluminiums
und seiner Leichtlegierungen" A. v. Zeer-
leder, 3 wydanie, str. 277—285.

Wywody w tych książkach, a zwłaszcza
opis wytwarzania drutu aluminiowego w
książce A. v. Zeerledera podaje się w ni¬
niejszym opisie w celu wyjaśnienia dąże¬
nia i znaczenia niniejszego wynalazku i wy¬
kazania, jak znaczny postęp techniczny i ja¬
kie oszczędności może dać niniejszy wyna¬
lazek.

Wynalazek dotyczy wszelkich metali
i stopów metalowych, również żelaza i sto-



pów żelaznych oraz wszelkich metali trud¬
nych do obróbki.

Opis zaś wytwarzania drutu tylko z czy¬
stego aluminium, podany jest w celu łat¬
wiejszego wyjaśnienia wynalazku. Wy¬
szczególnione niżej ciężary gatunkowe
i oszczędności na robociinie oraz ilości kW,
dotyczą również czystego aluminium. Dane
te zmieniają się dla innych metali i stopów
metalowych odpowiednio do ciężarów ga¬
tunkowych lub specjalnych warunków pra¬
cy, odpowiadających ich własnościom fi¬
zycznym.

W książce Zeerledera na str. 280 opi¬
sano, że normalnie odlewa się blok o prze¬
kroju 120X120 lub 110X110. Blok ten wal¬
cuje się przez 12—16 różnych kalibrów, aż
do otrzymania średnicy walcówki 12—16
mm. Tę walcówkę następnie przeciąga się
przez przeciągarki na drut o średnicy osta¬
tecznej. Potrzebne są w tym celu maszyny
następujące: walcarka wstępna o szybkości
walcowania 125 m/min i dwie walcarki wy¬
kończające o szybkości walcowania 250
m/min. Walcarki te wydają w przeciągu
8 godzin 4 t walcówki. przy zapotrzebowa¬
niu mocy napędowej 150 kW dla czystego
aluminium.

Walcarkę wstępną obsługuje trzech ro¬
botników. Wymagana liczba robotników nie
jest podana przy walcarkach wykończają¬
cych, jednak wiadomo, że każda walcarka
wymaga dwóch ludzi obsługi, a więc na
trzy walcarki potrzeba ogółem siedmiu ro¬
botników w jednej zmianie.

Po wyjściu z walcarki wstępnej otrzy¬
muje się zwoje walcówki o wadze 50—60
kg, które doprowadza się następnie do
przeciągarek. Ponieważ w ciągu 8 godzin
walcuje się 4 t, przeto otrzymuje się
4000:60=66 zwojów. Zwoje te podczas dal¬
szej obróbki wytrawia się, ciągnie, wyżarza
i przeciąga się ostatecznie na drut o żą¬
danej średnicy. Na każdą poszczególną
czynność wymagany jest przewóz 66 zwo¬
jów drutu, a każdy zwój drutu musi być

zaostrzony, wprowadzony do maszyny i od¬
jęty, to znaczy dla każdego zwoju przy
jednorazowym zaostrzeniu, wytraWianiu,
wyżarzaniu i ciągnieniu potrzebne są czte¬
ry czynności, a więc na 66 zwojów potrze¬
ba 4X66=264 czynności. Ponieważ drut,
przeciągany z 14 mm na 1 mm, musi być
podany około 10 ciągnieniom i co najmniej
po jednym wytrawianiu i żarzeniu, otrzy¬
muje się 1330 przerw w poszczególnych
obrabiarkach.

Chcąc zredukować przerwy należy drut
spawać. Powstaje przy tym jednak przerwa
na spawanie, a oprócz tego np. dla dru¬
tów, przewodników prądu elektrycznego
lufo dla innych delikatnych wyrobów spa¬
wanie jest szkodliwe.

Z chwilą jednak, gdy stało się możliwe
odlewanie w ciągłym przebiegu roboczym
i następnie nieprzerywane przerabianie od¬
lewanego pręta, wyrób drutu został opar¬
ty na zupełnie nowej podstawie.

Niżej opisuje się wyrób drutu na pod¬
stawie sposobu ciągłego odlewania według
patentu austriackiego nr 144057 i sposobu
walcowania według patentu niemieckiego
nr 472054 w celu uwydatnienia zalet spo¬
sobu według wynalazku, następnie opisa¬
nego.

Do wytwarzania więc drutu według tych
patentów odlewa się w sposób ciągły pręt 2
o wymiarach np. 62X190 mm. Taki płaski
pręt odlany opuszcza odlewnicę 1 w tem¬
peraturze walcowania na gorąco i przecho¬
dzi w tej temperaturze do walcarki powol¬
nej 3, znajdującej się pod urządzeniem od¬
lewowym. Pomiędzy maszyną odlewniczą
i walcarką odlew może być dodatkowo chło¬
dzony lub podgrzewany. W tym przypad¬
ku odlew 2 w jednym przebiegu zostaje
zgnieciony do 14 mm, a przy wyjściu z wal¬
carki zostaje oczyszczony w sposób ciągły
np. za pomocą frezu 4, aby usunąć z po¬
wierzchni wszelkie zanieczyszczenie. Taś¬
ma o grubości 14 mm, posiadająca obecnie
szerokość około 280 mm, zostaje pocięta za
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pomocą jednych lulb kilku nożyc tarczo¬
wych 5 i 6 na pręty 14 mm, tak iż otrzy¬
muje się drut czworoboczny o przekroju
14X14, a więc otrzymuje się 20 takich prę¬
tów drutowych (fig. 2). Szybkość odlewania
wynosi w niniejszym przykładzie 12,5
kg/min^750 kg/gbdz.=6000 kg na 8 go¬
dzin.

Ponieważ ciągłe urządzenie pracować
może w dzień i w nocy przez cały tydzień
lub nawet miesiąc albo przez dowolny dłu¬
gi okres czasu, otrzymuje się więc stale 20
prętów drutowych o produkcji ogólnej 6000
kg na 8 godzin. Zapotrzebowanie mocy do
walcowania wynosi przy tym, jak stwier¬
dzono praktycznie, co najwyżej 30 kW.
Szybkość wyjściowa poszczególnych prętów
drutowych z walcarki wynosi w niniejszym
przypadku 1—23 m/min. Ponieważ szyb¬
kość ta jest mniejsza o około 122 m/min
aniżeli szybkość 123 m/min, podana przez
Zeerledera, można przeto według wynalaz¬
ku wyciągać drut dalej na przeciągarkach
wielokrotnych bez obawy, że nastąpi przy
tym zerwanie lub nadmierne rozgrzanie.
Oczywiście można przy tym również za¬
miast bloku odlanego o szerokości 190 mm
stosować blloki o szerokości mniejszej o po¬
łowę, tj. 95 mm lub jeszcze mniejszej, albo
też o szerokości podwójnej, tj. 380 mm lub
jeszcze większej. W zależności od kształ¬
tu przekroju bloku odlewanego zwiększa
się lub zmniejsza się ogólna produkcja dru¬
tu, a przy tym jednak nie zmienia się za¬
potrzebowanie sił roboczych lub walcarek
powolnych; zmienia się tylko zapotrzebo¬
wanie ilości wyciągarek.

Na fig. 1 przedstawiono przebieg cią¬
głego przebiegu roboczego przy wytwarza¬
niu drutu według wynalazku na przykła¬
dzie, który zawiera w sobie różne możliwo¬
ści.

Mianowicie według fig. Ii2 otrzymy¬
wane z odlewnicy 1 pasmo zgniata się w
powolnych walcach 3, następnie oczyszcza
się na powierzchni w miejscu 4, a w miej¬

scach 5 i 6 dzieli się na poszczególne pręty
w kierunku przesuwania. Pręty te w niniej¬
szym przykładzie prowadzi się za pomo¬
cą krążków 7 do pieca 8, wyżarza się i stu¬
dzi w miejscu 9. Po tej obróbce pręty wy¬
trawia się w miejscu 10. Poszczególne pręty
mogą być w razie potrzeby nawijane na
kołowrocie 12, inne zaś biegną do bębnów
wyciągających 13, za którymi są doprowa¬
dzane do urządzeń szczotkujących i myją¬
cych 14. W miejscu 15 zostają wysuszone,
a w; miejscu 16 i 17 zostają obrobione przez
wyżarzenie i ostudzenie. W miejscu 18 od¬
bywa się znowu wytrawianie, a w miejscu
20 znajduje się kołowrót do nawijania dal¬
szych prętów. Pozostałe pręty przechodzą
do przeciągarki cienkiej 21, po czym pier¬
wotne zabiegi powtarzają się w miejscach
23 i 24. Przewidziane miejsca 11, 19, 22 do
rozdzielania względnie rozcinania drutu są
przewidziane na wypadek zakłócenia w
urządzeniu, gdyż wtedy bez przerwy odle¬
wanie odbywa się w dalszym ciągu. Przy
zakłóceniu druty odcina się; mogą one być
nawijane na znajdujące się z tyłu kołowro¬
ty 12, 20, 23 lub na duże kołowroty np. 25
(fig. 2).

W opisanym przykładzie pręty, utwo¬
rzone z jednego tylko odlewu, są poddane
najpierw tym samym przebiegom robo¬
czym, a potem zostają podjęte jedne po
drugim dwa odgałęzienia do ciągłej obrób¬
ki. Nie chcąc np. przerabiać jednocześnie
20 prętów w podany sposób, można oczy¬
wiście tylko jeden lub kilka prętów przera¬
biać w sposób ciągły, a pozostałe pręty na¬
wijać na duże kołowroty 25 (fig. 2), aby
następnie przerabiać je na maszynach.

Przy przeciwstawieniu starej metody
fabrykacyjnej nowej metodzie według wy*
nalazku — wynikają wnioski następujące.
Według nowej metody do odlewania i wal¬
cowania do 14 mm lub mniej (w zależno¬
ści od żądanej grubości końcowej drutu)
potrzeba trzech robotników w przeciągu 8
godzin. Gdy ci trzej robotnicy w przeciągu
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3XS=:24 godzin roboczych Wytwarzają
6000 kg drutu 14 mą to sprawność wynosi
6000:24=250 kg na godzinę roboczą przy
zapotrzebowaniu mocy 30 kW.

Przy walcowaniu według starej metody
pptrzdba by było co najmniej dwóch ludzi
do odlewania bloków i oddzielania nadle-
wów oraz siedmiu ludzi do walcowania,
ogółem więc dla drutu 14 mm potrzeba by
było dziewięciu ludzi czyli 9X8=72 godzin
roboczych na 4000 kg. Odpowiada to spraw¬
ności 4000:72=55,5 kg na godzinę roboczą
przy zapotrzebowaniu mocy 150 kW.

Nowy sposób więc daje dla drutu 14 mm
wydajność większą około S^krołnie przy
5-ciokrotnie mniejszym zużyciu prądu.

O ile w powyższym przykładzie powie¬
dziano, że odlew walcuje się do 14 mm w
jednym przebiegu, a następnie pasmo po
wyfrezowaniu rozdziela się na pręty, to po-#
dano to tylko jako przykład praktyczny.
Oczywiście pasmo to może być przerabia¬
ne jeszcze dalej w zwartej postaci, a więc
bez rozcinania na pręty. Według wynalaz¬
ku zasadniczą rze&zą jest otrzymanie od¬
powiedniego przekroju odlewu, zgniecenie
go przy pierwszym 'walcowaniu jak najwię¬
cej i przepuszczanie tak długo w ciągłym
przebiegu roboczym przez obrabiarki, do¬
póki nie osiągnie się najkorzystniejszej for¬
my roboczej półwyrobu i następnie uzyska
się podział na poszczególne pręty. Im dłu¬
żej właściwa obróbka może odbywać się
bez rozdzielania, tym korzystniejsze są wa¬
runki co do ogólnych kosztów i oszczędno¬
ści siły.

Ponieważ również dalsza obróbka od
14 mm może odbywać się w sposób ciągły,
bez żadnej przerwy, a więc nie ma żadnych
przerw w pracy obrabiarek, przeto nowy
sposób ciągły daje zaoszczędzenie na ro-
bociźnie i sile; mniejsze koszta urządzenia,
gdyż potrzeba mniej maszyn (por. fig. 1
i 2); większą produkcję na jednostkę czasu
oraz mniejsze zapotrzebowanie miejsca.

Oprócz tych korzyści uzyskuje się jesz¬

cze bardziej równomierną jakość i zmniej¬
szenie ilości odpadków, gdyż przy odlewa¬
niu nie ma jam odlewniczych i nadlewów,
a przy dalszej ciągłej przeróbce nie ma
odcinków na początku i końcu obróbki.
Oszczędność na odpadkach można szaco¬
wać co najmniej na 10—20%.

Dla odbiorcy zaś takiego drutu istnieje
jeszcze ta zaleta, że może on otrzymywać
go o wszelkiej żądanej długości w jednej
nieprzerwanej sztuce, ograniczonej tylko
możliwością transportową. Jest oczywiste,
że takie druty nieograniczonej długości ma¬
ją wielkie znaczenie dla przemysłu linowe¬
go, a zwłaszcza dla przemysłu elektryczne¬
go, gdyż im mniej jest miejsc spawania lub
połączeń, tym lepsze jest przewodnictwo
drutu.

Dla automatów, przerabiających drut,
można dostarczać druty takiej długości, że
każdy automat w określonym czasie, np. w
ciągu jednej zmiany 8 godzin, może praco¬
wać bez potrzeby zatrzymywania go dla
wprowadzenia nowego drutu. W ten sposób
uzyskuje się zwiększenie wydajności, a jed¬
nocześnie unika się odpadków. Dzięki rów¬
nomiernej jakości mogą być prócz tego
automaty nastawione na największą wydaj¬
ność.

Sposób ten wskazuje jeszcze dalsze mo¬
żliwości, a mianowicie wyrób drutu od pół¬
wyrobu aż do drutu gotowego na zupełnie
innej podstawie, yredług której drut aż do
ciągnienia końcowego lub do innej pożąda¬
nej grubości przerabia się na gorąco.

Jak wspomina Sachs w książce „Prak-
tische Metallkunde" część 2 str. 205, do¬
tychczas nie było możliwe przeprowadzanie
do końca obróbki cieplnej większości dru¬
tów, gdyż nie było możliwe przy danych
małych przekrojach utrzymanie ciepła.
Nowy sposób dzięki bezwzględnej równo¬
mierności pracy i wytwarzaniu prętów nie¬
ograniczonej długości pozwala utrzymać
drut stale w stanie ciepłym i wprowadzać
go do każdej obrabiarki w stanie równo-
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miernie ciepłym na jego długości. W ten
sposób można znacznie zmniejszyć liczbę
obrabiarek i tym samym zwiększyć wydaj¬
ność ich na godzinę roboczą, a oprócz tego
jeszcze więcej obniżyć zużycie mocy dzię¬
ki ciągłemu utrzymaniu ciepła drutu. To
samo oczywiście dotyczy możliwości cią¬
głego uszlachetniania przerabianego drutu,
które polega na tym, że drut doprowadza
się do odpowiedniej temperatury, a na¬
stępnie znowu ostudza się go. Gdy tę pra¬
sę uszlachetniania przeprowadza się ciągle
na pojedynczym kawałku/to uzyskuje się
bezwzględną dokładność i równomierność
drutu. Aby można było wykonać równo¬
mierne i odpowiadające szybkości pracy
wyżarzanie poszczególnych drutów, można
postępować np. w ten sposób, że wyżarzo¬
ny drut przepuszcza się w kilku zwojach
dokoła ogrzewanego bębna 16, który od ze¬
wnątrz jest zabezpieczony przed przewie¬
wem lub chłodzeniem (fig. 1). Podczas ob¬
róbki cieplnej można chronić drut stale
przed wpływem tlenu i dodatkowo można
obrabiać za pomocą innych gazów.

Jak wspomniano na wstępie, wytwarza¬
nie drutu odbywa się nie tylko z bloków,
lecz również przez sprasowanie prętów
okrągłych na prasach tłoczących. Powyższe
wywody wskazują, że nowy sposób prze¬
wyższa znacznie również i ten sposób wy¬
twarzania drutu, gdyż jest oczywiście zna¬
cznie prościej i teiniej walcować z płynne¬
go metalu do pożądanej długości początko¬
wej, aniżeli dopiero odlewać duży blok,
prasować go przy znacznym nakładzie siły
i robocizny oraz znacznych stratach na od¬
padki, a potem, jak zwykle, przeciągać w
pojedynczych kawałkach.

To samo dotyczy wytwarzania drutu
z tarcz. Tensposób wytwarzania stosuje się
głównie do trudnych do odlewania metali
i nie ma zastosowania do masowego wytwa¬
rzania normalnych stopów. Sposób według
wynalazku przewyższa również i ten spo¬
sób wytwarzania-

Opisane wyżej zalety wytwarzania dru¬
tu odnoszą się również do wytwarzania ma¬
łych kształtowników i rur, spawanych z wą¬
skich taśm.

Zastrzeźenia%pa te n t o w e.
1. Sposób ciągłego wytwarzania drutu,

kształtowników i rur z metali ldb stopów
z nieprzerwanie odlewanego, najlepiej pła¬
skiego pasma metalu, znamienny tym, że
bezpośrednio po ciągłym odlewie pasma
następują przebiegi robocze, niezbędne do
wytwarzania gotowego wyrobu, prowadzo¬
ne z szybkością zależną od szybkości, z ja¬
ką pasmo wychodzi z odlewnicy.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tym, że pasmo odlewane, wychodzące z od¬
lewnicy, walcuje się w jednym przebiegu
na grubość początkową, przystosowaną do
wstępnego ciągnienia1 następnie tnie się je
wzdłuż na poszczególne pręty, obrabia się
oddzielnie lub wspólnie w tych samych lub
różnych przebiegach.

3. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tym, że szybkość odlewania pasma nie prze¬
kracza 3 m/min.

4. Sposób według zastrz. 1—3, znamien¬
ny tym, że po rozdzieleniu pasma na por-
szczególne pręty przerabia się dalej tylko
jeden pręt, natomiast pozostałe nawija się
dla późniejszej obróbki.

5. Sposób według zastrz. 1—3, znamien¬
ny tym, że podział względnie rozdział pas¬
ma na poszczególne pręty, odbywa się do¬
piero w tych miejscach ogólnego sposobu
obróbki, skąd przewidziane jest oddzielne
obrabianie poszczególnych prętów.

6. Sposób według zastrz. 1—5, znamien¬
ny tym, że w przebiegu ogólnego sposobu
wytwarzania przewidziane są liczne walco¬
wania na walcach normalnych lub profilo¬
wych.

7. Sposób według zastrz. 1—6, znamien¬
ny tym, że przerabianie metalu na produkt
końcowy odbywa 6ię na gorąco,
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8. Sposób według zastrz. 1—6, znamien¬
ny tym, że przerabianie odbywa się całko¬
wicie lub częściowo przy ochronie przed
szkodliwymi gazami, np. tlenem.

9. Sposób według zastrz. 1—7, zna¬
mienny tym, ze przerabianie odbywa się
całkowicie lub częściowo przy oddziaływa¬
niu gazów.

10. Sposób według zastrz. 1—8, zna¬
mienny tym, że pomiędzy urządzeniem od¬
lewni i pierwszymi walcami stłaczającymi
przewidziane są urządzenia do chłodzenia
lub podgrzewania pasma.

11. Sposób według zastrz. 1—9, zna¬
mienny tym, że gotowe wyroby, nawinięte
na bębny, kołowroty itd. lub inaczej zma¬
gazynowane, tnie się na odcinki, które od¬
powiadają wydajności godzinnej lub dzien¬
nej automatów, przerabiających dalej te
produkty.

12. Sposób według zastrz. 1—11, zna¬
mienny tym, że po poszczególnych przebie¬
gach obróbki drut rozcina się.

Siegfried Junghans
Zastępca: M. Skrzypkowski
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