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Opis wynalazku

Zakres stosowania

Niniejszy wynalazek dotyczy urzadzenia i sposobu wytwarzania powlekanego drutu metalowe-
go, zgodnie z czescig przedznamienng niezaleznych zastrzezen patentowych.

Urzadzenie i sposob, o ktérym mowa, nalezg do branzy obrébki metali, a w szczeg6Inosci
do przemystowej branzy wykonywania pokry¢ powierzchniowych metali i prac formowania przez odle-
wanie ciggte ptynnego surowca metalowego.

Urzadzenie i sposob, stanowigce przedmiot niniejszego wynalazku, sg przeznaczone do ko-
rzystnego zastosowania w przemysle rekodzielniczym, do wykonywania pétwyrobéw metalowych, jak
na przykfad druty z materiatébw metalowych, w szczegolnosci wykonanych z jednego lub wielu metali
szlachetnych lub pétszlachetnych, oraz z ich stopdw.

Urzadzenie i sposob, stanowigce przedmiot niniejszego wynalazku, nalezg z tego powodu
do branzy technicznej produkcji i obrobki pétwyrobéw metalowych, w szczegdélnosci pétwyrobow
ze szlachetnego lub pétszlachetnego materiatu metalowego, w ziotnictwie przemystowym przy pro-
dukcji wyrobdéw jubilerskich.

Stan techniki

Na rynku znane sg od dawna urzgdzenia do wytwarzania metalowych drutéw, w szczegélnosci
metalowych drutéw powlekanych, czyli posiadajgcych wewnetrzny rdzen, pokryty od zewnetrznej stro-
ny metalem, na przyktad szlachetnym lub pétszlachetnym.

Ogdlnie takie urzadzenia sg w stanie pokryé drut metalowy ciggtg blaszkg, wykonang z pierw-
szego metalu poprzez obrébke mechaniczng tej ostatniej.

Bardziej szczeg6towo, warstwa blaszki jest zginana dookota metalowego drutu, az do zetknie-
cia sie obu przeciwlegtych krawedzi podtuznych.

Zwykle metalowy drut przeznaczony do pokrycia jest wykonany z drugiego metalu, zazwyczaj
innego niz pierwszy metal, z ktérego wykonana jest blaszka, a w szczegbInosci metalowy drut jest
wykonany z materiatu metalowego nieszlachetnego, podczas gdy metalowa blaszka jest zazwyczaj
wykonana z materiatu metalowego szlachetnego lub pétszlachetnego.

Bardziej szczegétowo, urzadzeniami znanego typu sg na ogo6t profilarki, ktére sg wyposazone
w wiekszg iloS¢ par rolek o ré6znych rozmiarach, obracajgcych sie w kierunkach przeciwnych, i okre$la-
jacych miedzy sobg progresywnie coraz mniejsze wielkosSci $wiatta, o réznym nachyleniu.

Roboczo, metalowy drut wraz z blaszkg jest wprowadzany w szczeline okreslong przez od-
powiednig wiekszg iloS¢ par rolek, ktére progresywnie zaginajg blaszke dookota tego metalowe-
go drutu, az do zetkniecia sie krawedzi ciggtej blaszki w taki sposéb, ze uzyskuje sie powlekany
drut metalowy.

Nastepnie, krawedzie ciggtej blaszki mogg by¢ faczone miedzy sobg za pomocg urzadzen zna-
nych w branzy, jak na przyktad maszyn do rgbkowania, spawarek lub mtotkownic obrotowych.

Urzadzenia znanego typu, opisane tu pokrotce, w praktyce okazaty sie niepozbawione wad.

Pierwsza wada polega na fakcie, ze takie znane urzgdzenia nie sg odpowiednie do uzyskiwania
wysokiej jakosci wyrobu.

W istocie, powlekane druty metalowe uzyskane przy zastosowaniu tradycyjnych urzgdzen opi-
sanych powyzej wymagajg dalszych obrobek wykanczajgcych powierzchnie, w szczegolnosci w stre-
fach tgczenia krawedzi ciggtej blaszki, gdzie widoczne sg linie fgczenia lub spawania.

Dalsza wada polega na fakcie, ze urzagdzenia znanego typu nie pozwalajg na uzyskanie wystar-
czajacego przylegania miedzy drutem a blaszkg z r6znych metali, poniewaz ciggta blaszka, znajdujac
sie w kontakcie z metalowym drutem, jest do niego zamocowana jedynie w miejscach rgbkowania i/lub
spawania. W istocie, we wspomnianych wyzej urzadzeniach znanego typu nie przewiduje sie pofa-
czenia powierzchni styku miedzy dwoma metalami.

W tej sytuacji, staba przyczepno$é pomiedzy drutem a blaszkg prowadzi do przedwczesnego
oddzielenia sie samej blaszki, co obniza koricowg jako$¢ wyrobu.

Dalsza wada polega na fakcie, ze urzadzenia te powodujg konieczno$¢ dalszych obrobek, jak
na przyktad profilowanie, rgbkowanie lub spawanie, ktére wydtuzajg czas i zwiekszajg koszty produkcji.

W celu przynajmniej cze$ciowego pokonania wyzej wskazanych wad znanych ze stanu tech-
niki, na rynku znane sg urzadzenia do wytwarzania powlekanych drutéw metalowych, odpowiednie
do nawijania na metalowy drut masy stopionego metalu.
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Jak wiadomo, takie urzgdzenia sg wyposazone w tygiel wykonany z materiatu zaroodpornego,
ktéry okresla wgtebienie, ktore jest przeznaczone do przyjecia masy stopionego metalu. W szczegél-
nosci tygiel przeznaczony jest do napetnienia go masg metalu (albo metali w przypadku stopu) w fazie
statej i podgrzania go do temperatury wyzszej niz jego temperatura topnienia, w celu stopienia,
co prowadzi do uzyskania masy stopionego metalu.

Czes$¢ wklesta tygla zawiera dno, w ktérym wykonany jest otwér wyjsciowy dla stopionego metalu.

Urzadzenia znanego typu sg ponadto wyposazone w kanat wyjSciowy, ktéry rozposSciera sie
pionowo od otworu wylotowego tygla, do przemieszczania masy stopionego metalu w kierunku cigga-
dta, umieszczonego ponizej samego tygla.

Ciggadto rozcigga sie poziomo wraz z kanatem formowania, ktéry zawiera cze$¢ poczatkowg
w potgczeniu przeptywowym z czescig wklestg tygla i skonfigurowang w taki sposéb, aby byta zasilana
rébwnoczesnie metalowym drutem w stanie statym i masg stopionego metalu nawijang na drut metalowy.

Kanat formowania ciggadfa urzgdzenia znanego typu konczy sie kanatem chtodzgcym, prze-
znaczonym do stopniowego ochtadzania stopionego metalu dookota metalowego drutu w stanie sta-
tym az do krzepniecia, co pozwala na otrzymanie w ten sposéb powlekanego drutu metalowego. Tak-
ze te ostatnie urzadzenia znanego typu okazaty sie w praktyce niepozbawione wad.

Gtéwna wada polega na fakcie, ze takie urzgdzenia nie pozwalajg na uzyskiwanie niezmienne;j
grubosci metalowych warstw, w szczegdIno$ci warstwy uzyskanej przez krzepniecie stopionego meta-
lu. W istocie, metalowy drut w stanie statym wewnatrz poziomego ciggadta ma tendencje do zanurza-
nia sie z powodu sity grawitacji, gdy posiada gesto$¢ wiekszg od masy stopionego metalu. Na odwro6t,
w przypadku, gdyby gesto$é metalowego drutu byta nizsza niz gesto$¢ masy stopionego metalu, me-
talowy drut bedzie wypychany do goéry przez sity ptywowe.

Problem ten jest tym bardziej odczuwany, im dtuzszy jest kanat formowania ciggadta, ponie-
waz drut jest podtrzymywany i utrzymywany w naprezeniu jedynie w poblizu wejscia i wyj$cia z sa-
mego ciggadta.

Dalsza wada opisanych powyzej urzadzen znanego typu polega na fakcie, ze r6znica tempera-
tury miedzy metalem, kt6ry tworzy drut w stanie statym, a metalem tworzgcym mase stopionego meta-
lu prowadzi do uszkodzenia metalu, na przyktad do powstawania peknie¢ lub mikropeknieé. W istocie,
w nastepstwie kontaktu miedzy drutem w stanie statym a masg stopionego metalu, drut w stanie sta-
tym jest poddany szokowi cieplnemu i moze ulec uszkodzeniu przez formowanie sie powyzszych pek-
nie¢ lub mikropeknieé, a réwnoczes$nie masa stopionego metalu stygnie zbyt szybko, co obniza kon-
cowq jako$¢ wyrobu.

Przedstawienie wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do wytwarzania powlekanego drutu metalowego, ktére
zawiera:

— tygiel wyznaczajgcy komore dla masy stopionego metalu, zaopatrzony w dno posiadajgce otwor
wylotowy;

— ciggadto mechanicznie zamocowane pod tyglem, zaopatrzone w kanat formowania zdefiniowany
przez pierwszg powierzchnie wewnetrzng i ktéry rozcigga sie miedzy otworem wejsciowym
a otworem wyjSciowym, z otworem wejsciowym w potgczeniu przeptywowym z otworem wyloto-
wym tygla do przemieszczania masy stopionego metalu;

przy czym urzgdzenie charakteryzuje sie tym, ze posiada:

wspornik prowadzacy, ktory jest umieszczony przynajmniej cze$ciowo wewnatrz komory tygla
i wyznacza wewnetrznie kanat przechodzenia rozciggajacy sie miedzy otworem gérnym a otworem
dolnym w potgczeniu z otworem wejSciowym ciggadta, do wprowadzana drutu metalowego w stanie
statym do wspomnianego kanatu formujgcego;

kanat formowania ciggadta, ktére pokrywa metalowy drut w stanie statym, otrzymany ze wspor-
nika prowadzgcego, masg stopionego metalu, otrzymang z tygla, co prowadzi do uzyskania powleka-
nego drutu metalowego.

Korzystnie, w urzgdzeniu wedtug wynalazku wspornik prowadzgcy posiada:

— wydtuzony korpus, przynajmniej cze$ciowo umiejscowiony wewnatrz komory tygla, ktéry zawiera
kanat przechodzenia i rozcigga sie zasadniczo miedzy otworem gérnym a otworem dolnym
wspornika prowadzgcego; oraz

— podstawe blokujgcg, mechanicznie przymocowang do wydtuzonego korpusu obok otworu dolne-
go, ktora jest umieszczona w celu zakrycia otworu wylotowego tygla i jest zaopatrzona w przy-
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najmniej jeden otwoér zasilajgcy masg stopionego metalu, ktéra tgczy komore tygla i otwor wej-
Sciowy ciggadta.

Korzystnie, w urzadzeniu wedtug wynalazku pierwsza powierzchnia wewnetrzna posiada frag-
ment poszerzony, ktéry okre$la wgtebienie odlewnicze kanatu formowania, rozciggajgcego sie
od otworu wej$ciowego i przeznaczonego do przyjecia masy stopionego metalu i metalowego drutu
w stanie statym.

Korzystnie, pierwsza powierzchnia wewnetrzna ciggadta posiada fragment poszerzony wyzna-
czajacy wgtebienie odlewnicze, ktdre ciggnie sie przez pierwszy odcinek kanatu formowania poczaw-
szy od otworu wejSciowego i fragmentu zwezonego wyznaczajgcy drugi odcinek kanatu formowania
miedzy wgtebieniem odlewniczym a otworem wyjSciowym.

Innym przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania powlekanego drutu metalowego, ktory
obejmuje nastepujgce fazy operacyjne:

— faze przygotowania masy stopionego metalu wewnatrz komory tygla;

— faze przygotowania metalowego drutu w stanie statym;

— faze odlewania, w ktérej masa stopionego metalu jest wlewana przez tygiel do otworu wej$ciowe-
go kanatu formowania ciggadta umieszczonego ponizej tygla, przez otwor wyjsciowy tygla;

— faze formowania, w ktérej metalowy drut w stanie statym jest przesuwany zasadniczo pionowo
do kanatu formowania ciggadfa, otoczony przez mase stopionego metalu,

— faze krzepniecia, w ktorej masa stopionego metalu, ktdéra otacza metalowy drut w stanie statym
krzepnie, dajgc powlekany drut metalowy;

przy czym sposob ten charakteryzuje sie tym, ze miedzy fazg przygotowania a fazg formowania

jest przewidziana dodatkowo faza nakierowania, w ktérej metalowy drut w stanie statym jest przesu-

wany wewnatrz kanatu przechodzenia wspornika prowadzacego, przynajmniej czeSciowo umieszczo-

nego wewnatrz komory.

Korzystnie w fazie zalewania prowadzi sie wlewanie masy stopionego metalu do wnetrza wgte-
bienia odlewniczego kanatu formowania, przez ktéry przechodzi metalowy drut w stanie statym, w celu
otaczania metalowego drutu w stanie statym masg stopionego metalu.

Korzystnie w fazie nakierowania przeprowadza sie poprzez Slizganie metalowy drut w stanie
statym przez przynajmniej jeden element prowadzgcy podtrzymywany przez wspornik prowadzacy.

Korzystnie w fazie nakierowania miedzy metalowym drutem w stanie statym a drugg powierzch-
nig wewnetrzng wspornika prowadzgcego wyznaczajgcego kanat przechodzenia zostaje zdefiniowana
szczelina.

Korzystnie w sposobie wedtug wynalazku w przynajmniej jednej z faz formowania lub krzepnie-
cia pierwsza powierzchnia wewnetrzna ciggadta wchodzi w kontakt z masg stopionego metalu, pokry-
wajgc metalowy drut w stanie statym skrzepnietg masg stopionego metalu.

Korzystnie spos6b wedlug wynalazku obejmuje dodatkowo faze oddzielania, w ktérej masa
skrzepnietego metalu oddziela sie od pierwszej powierzchni wewnetrznej, przy czym powleczony drut
metalowy oddziela sie od pierwszej powierzchni wewnetrznej ciggadta, ktére rozszerza sie w kierunku
otworu wyjéciowego ciggadia.

Celem niniejszego wynalazku jest kwestia wyeliminowania wyzej wspomnianych probleméw ze
stanu techniki, i zapewnienie urzadzenia i sposobu do wytwarzania powlekanego drutu metalowego,
ktére pozwalajg na uzyskanie jednorodnej grubosci metalowych warstw tworzgcych powlekany drut.

Dalszym celem niniejszego wynalazku jest zapewnienie urzgdzenia i sposobu, ktére pozwalajg
na uzyskanie powlekanego drutu metalowego o wysokiej jakosci, i ktdéry nie bedzie wymagat licznych
dalszych obrébek powierzchniowych.

Kolejnym celem niniejszego wynalazku jest zapewnienie urzadzenia i sposobu, ktére pozwalajg
na uzyskanie powlekanego drutu metalowego posiadajgcego przyczepno$é miedzy metalowymi war-
stwami, co zapobiega ryzyku ich rozdzielania sie.

Dalszym celem niniejszego wynalazku jest zapewnienie urzgdzenia i sposobu, ktére pozwalajg
na uzyskanie powlekanego drutu metalowego posiadajgcego wykonczenie powierzchni o wysokiej
jakosci.

Innym celem niniejszego wynalazku jest zapewnienie urzadzenia, ktére bedzie proste i tanie
do wykonania.

Krétki opis figur rysunku

Charakterystyki techniczne wynalazku, zgodnie z powyzszymi celami, sg jasno wyjasnione
w tresSci podanych nizej zastrzezen patentowych, a jego korzysci bedg wynikaty ze szczeg6towego
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opisu, wykonanego z odniesieniem do zatgczonych figur, na ktérych przedstawiono jedng z postaci

wykonanla o charakterze czysto przyktadowym i niestanowigcym ograniczenia, gdzie:
na fig. 1 przedstawiono widok rozstrzelony jednej z korzystnych postaci wykonania urzadzenia
wedtug wynalazku;

— na fig. 2 przedstawiono widok perspektywiczny urzadzenia z fig. 1 zmontowanego i w uzytko-
waniu;

— nafig. 3 przedstawiono widok z géry urzadzenia z fig. 1;

— na fig. 4 przedstawiono widok przekrojowy urzgdzenia z fig. 2, wykonany wzdiuz odcinka A-A
z fig. 3;

— na fig. 5 przedstawiono widok przekrojowy urzgdzenia z fig. 2, wykonany wzdtuz odcinka B-B
z fig. 3;

— nafig. 6 przedstawiono powiekszenie czworoboku C z fig. 5;

— nafig. 7 przedstawiono przekréj jednego z wariantéw wykonania tygla urzadzenia wedtug wy-
nalazku, wzdtuz odcinka A-A z fig. 3;

— na fig. 8 przedstawiono widok perspektywiczny tygla urzadzenia z fig. 1 przecietego wzdtuz
odcinka A-A z fig. 3;

— na fig. 9 przedstawiono przekréj jednego z wariantdw wykonania ciggadta urzadzenia wedtug
wynalazku wzdtuz odcinka B-B z fig. 3;

— nafig. 10 przedstawiono widok perspektywiczny ciggadta urzadzenia z fig. 1;

— na fig. 11 przedstawiono przekrdj jednego ze wspornikéw prowadzacych urzadzenia z fig. 1
wzdtuz odcinka B-B;

— na fig. 12 przedstawiono widok perspektywiczny z géry wspornika prowadzgcego urzadzenia
z fig. 1,

— nafig. 13 przedstawiono widok perspektywiczny z géry wspornika prowadzacego z fig. 12.

Szczegotowy opis przyktaddw wykonania urzadzenia wedtug wynalazku

Z odniesieniem do dofgczonych figur, pod numerem 1 wskazane zostato w catosci urzadzenie
do wytwarzania powlekanego drutu metalowego 92, stanowigce przedmiot niniejszego wynalazku.

Przedmiotowe urzadzenie 1, korzystnie jest stosowane do wytwarzania powlekanych drutéw
metalowych, na przyktad potwyrobéw z metali szlachetnych lub péiszlachetnych, przeznaczonych
do uzycia w produkcji wyrobdw jubilerskich lub bardziej ogéinie wyrobéw dekoracyjnych.

Pod terminem ,drut” w dalszej cze$ci nalezy rozumiec jakikolwiek rodzaj elementu wydtuzonego
lub posiadajgcego diugo$¢ duzo wiekszg w stosunku do $redniej wielkosci jego przekroju poprzecz-
nego. Na przykiad jako nalezgce do tej definicji nalezy rozumieé przewody/druty o przekroju okragtym,
kwadratowym lub w innym ksztaicie, jak réwniez liny, skretki i sznury. Ponadto termin ten obejmuje
elementy w ksztafcie tasmy lub blach, na przyktad o przekroju zasadniczo prostokgtnym, lub bardziej
ogoblnie wielokatnym.

Pod terminem ,metalowy” w dalszej czesci trzeba bedzie rozumie¢ jako wykonany z jednego lub
wielu metali, takze uwarstwionych, lub odpowiednich stopdw.

Urzadzenie 1 bedgce przedmiotem niniejszego wynalazku posiada tygiel 2, ograniczajgcy ko-
more 21 dla masy stopionego metalu 91. Ponadto komora 21 posiada dno 22 zawierajgce otwor wyj-
Sciowy 23.

Korzystnie, tygiel 2 rozposciera sie wzdtuz osi gtéwnej X, zasadniczo pionowej i korzystnie po-
siada ksztatt zasadniczo cylindryczny. Oczywiscie, tygiel 2 moze posiada¢ dowolny inny ksztatt,
na przyktad moze mie¢ ksztatt pryzmatyczny, bez wychodzenia poza zakres niniejszego wynalazku.

Urzadzenie 1 bedace przedmiotem niniejszego wynalazku posiada ponadto ciggadto 3 przymoco-
wane mechanicznie ponizej tygla 2 i wyposazone w kanat formowania 31 ciaggngcy sie miedzy otworem
wejsciowym 32 a otworem wyjsciowym 33. Otwor wejSciowy 32 kanatu formowania 31 ciggadta 3
ma potgczenie przeptywowe z otworem wylotowym 23 tygla 2 dla przeptywu masy stopionego metalu 91.

W szczegdlnosci kanat formowania 31 jest okre$lony przez pierwszg powierzchnie wewnetrzng
34 i jest w sposo6b korzystny umieszczony réwnolegle w stosunku do osi giéwnej X, korzystnie wzdtuz
samej osi gtéwnej X.

Ponadto, w sposéb korzystny, otwor wejsciowy 32 kanatu formowania 31 znajduje sie w linii
do otworu wylotowego 23 dna 22 tygla 2.

Zgodnie z niniejszym wynalazkiem, urzadzenie 1 posiada ponadto wspornik prowadzacy 4, kto-
ry jest umieszczony przynajmniej cze$ciowo wewnatrz komory 21 tygla 2 i tworzy wewnetrznie kanat
przechodzenia 41. Wspornik prowadzacy 4 rozposciera sie miedzy otworem gérnym 42 a otworem
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dolnym 43, tgczgcym sie z otworem wejsciowym 32 ciggadta 3, w celu zasilania tego ostatniego meta-
lowym drutem w stanie statym 90.

Kanat formowania 31 ciggadta 3, ktére pokrywa metalowy drut w stanie statym 90, otrzymany ze
wspornika prowadzgcego 4, masg stopionego metalu 91 pochodzacg z tygla 2, pozwala na uzyskanie
powlekanego drutu metalowego 92.

Podczas uzytkowania, kanat przechodzenia 41 wspornika prowadzacego 4 jest korzystnie prze-
znaczony do przyjecia metalowego drutu w stanie statym 90 poprzez otwér gorny 42, i do usuwania
go przez otwor dolny 43, ktéry jest, korzystnie, przeznaczony do transportowania metalowego drutu
w stanie statym 90 w kierunku otworu wejSciowego 32 ciggadta 3.

Bardziej szczegbétowo, wspornik prowadzacy 4 zawiera drugg powierzchnie wewnetrzng 44,
tworzacg kanat przechodzenia 41, ktéry w sposob korzystny jest umieszczony réwnolegle w stosunku
do osi gtdbwnej X i, zgodnie z korzystng postacig wykonania przedstawiong na zatgczonych figurach,
jest umieszczony wzdtuz osi gtéwnej X.

Korzystnie, otwor dolny 43 kanatu przechodzenia 41 jest ustawiony w linii w stosunku do otworu
wejsciowego 32 ciggadta 3 i, korzystnie, takze do otworu wylotowego 23 dna 22 tygla 2.

Korzystnie, tygiel 2, wspornik prowadzacy 4 i ciggadto 3 sg wykonane z materiatu ognioodpor-
nego, korzystnie grafitu.

Inaczej, zgodnie z jedng z postaci wykonania, przynajmniej jedno spos$réd: tygla 2, wspornika
prowadzacego 4 i ciggadta 3 jest wykonane z materiatu nieognioodpornego.

Zgodnie z korzystng postacig wykonania, przedstawiong na zatgczonych figurach, wspornik
prowadzacy 4 urzgdzenia 1 posiada wydtuzony korpus 45, ktdry przynajmniej czesSciowo jest umiesz-
czony wewnatrz komory 21 tygla 2. W szczeg6lnosci wydtuzony korpus 45 posiada kanat przecho-
dzenia 41 i rozcigga sie zasadniczo miedzy otworem gérnym 42 a otworem dolnym 42 wspornika pro-
wadzacego 4.

Podczas uzytkowania, wydtuzony korpus 45 wspornika prowadzgcego 4 jest przynajmniej
czes$ciowo zanurzony w masie stopionego metalu 91, w celu hydraulicznego rozdzielenia metalowe-
go drutu w stanie statym 90 od masy stopionego metalu 91, zanim obydwa wejda do wnetrza kanatu
formowania.

Korzystnie, wspornik prowadzacy 4 jest skonfigurowany dla uzyskania kontrolowanego kon-
taktu cieplnego miedzy kanatem przechodzenia a objeto$cig zawartosci tygla, tak by nie dopuscic¢
do stopienia metalowego drutu w stanie statym 90 w czasie jego przechodzenia przez sam tygiel
w celu wejscia do ciggadta, ale rownoczes$nie réwniez w celu rozgrzania go dla unikniecia ryzyka
szoku cieplnego.

Metalowy drut w stanie statym 90 wchodzi do kanatu formowania 31 przynajmniej czesciowo
rozgrzanego, co eliminuje ryzyko szoku cieplnego, powstawania peknie¢ i oddzielania pokrycia.

Korzystnie, wspornik prowadzacy 4 posiada podstawe blokujacg 46, ktéra jest mechanicznie
przymocowana do wydtuzonego korpusu 45, w szczego6lnosci wykonana jako jeden korpus z tym
ostatnim, koto otworu dolnego 42.

Korzystnie, podstawa blokujgca 46 jest umieszczona jako przykrycie otworu spustowego 23 ty-
gla 2 i jest wyposazona w przynajmniej jeden otwér zasilajgcy 47 masg stopionego metalu 91, ktéry
taczy komore 21 tygla 2 i otwor wejSciowy 32 ciggadta 3.

Zgodnie z korzystng postacig wykonania, przedstawiong na zatgczonych figurach, podstawa
blokujgca 46 jest wyposazona w cztery otwory zasilajgce 47, ktdére sg korzystnie rozmieszczone za-
sadniczo promieniowo dookofa wydtuzonego korpusu 45 wspornika prowadzgcego 4 dla rbwnomiernej
dystrybucji masy stopionego metalu 91 dookota metalowego drutu w stanie statym 90 w otworze wej-
Sciowym 32 ciggadta 3.

Zgodnie z powyzszg korzystng postacig wykonania niniejszego wynalazku, druga powierzchnia
wewnetrzna 44 wspornika prowadzgcego 4, ktdra ogranicza kanat przechodzenia 41, ogranicza po-
nadto pierwsze gniazdo 48 koto otworu gérnego 42 oraz drugie gniazdo 48’ koto otworu dolnego 42.

Bardziej szczegdtowo, pierwsze gniazdo 48 miesci pierwszy element prowadzacy 5 przezna-
czony do tego, aby przechodzit przez niego metalowy drut w stanie statym 90. Ponadto drugie gniazdo
48' miesci drugi element prowadzacy 5' przeznaczony do tego, aby przechodzit przez niego metalowy
drut w stanie statym 90.

Korzystnie, pierwszy i drugi element prowadzacy 5, 5' posiada wewnetrzny otwor przeloto-
wy 51, 51', ustawiony w linii do kanatu przechodzenia 41, w szczegélnosci wzdtuz osi gtéwnej X.



PL 244965 B1 7

Bardziej szczegdétowo, pierwszy i drugi element prowadzacy 5, 5' jest przeznaczony do tego,
aby przechodzit przez niego, poprzez $lizganie, metalowy drut w stanie statym 90, w celu prowadzenia
metalowego drutu w stanie statym 90 przez kanat przechodzenia 41.

W tym celu, wielko$é otworu przelotowego 51, 51' pierwszego i drugiego elementu prowadzace-
go 5, 5' jest korzystnie zasadniczo odpowiadajgca przekrojowi metalowego drutu w stanie statym 90.

Ponadto, korzystnie, wielko$¢ otworu przelotowego 51, 51’ kazdego pierwszego i drugiego ele-
mentu prowadzacego 5, 5' jest mniejsza od wielkoSci kanatu przechodzenia 41, dla wyeliminowa-
nia poslizgu metalowego drutu w stanie statym 90 wobec drugiej powierzchni wewnetrznej 44 wspor-
nika prowadzacego 4.

Aby przechodzenie metalowego drutu w stanie statym 90 przez kazdy pierwszy i drugi element
prowadzacy 5, 5' uczynic fatwiejszym, te ostatnie sg korzystnie wykonane z materiatu ceramicznego.

Ze szczeg6lnym odniesieniem do zatgczonej figury 6, wielkoS¢ otworu przelotowego 51,51
kazdego pierwszego i drugiego elementu prowadzgcego 5, 5' jest mniejsza od Sredniej wielkosci ka-
natu formowania 31. Przez ,wielko$¢ Srednig” rozumie sie $rednig przekrojow kanatu formowania 31
wzdtuz wtasnej osi rozwiniecia gtdwnego. Bardziej szczegdtowo, miedzy metalowym drutem w stanie
statym 90 a pierwszg powierzchnig wewnetrzng 34 ciggadta 3 zostaje okreSlona szczelina, aby masa
stopionego metalu 91 nawijata sie wok6t drutu metalowego w stanie statym 90.

Zgodnie z korzystng postacig wykonania niniejszego wynalazku, przedstawiong na zatgczonych
figurach, dno 22 tygla 2 i otw6r wej$ciowy 32 ciggadta 3 wyznaczajg miedzy sobg gniazdo blokuja-
ce 6, w ktérym, korzystnie, umieszczona jest podstawa blokujgca 46 wspornika prowadzgcego 4.

Korzystnie, wydtuzony korpus 45 wspornika prowadzgcego 4 jest korzystnie umieszczony
w poprzek otworu wylotowego 23 dna 22 tygla 2.

Korzystnie, podstawa blokujgca 46 wspornika prowadzgcego 4 jest w dalszej czesci przymoco-
wana do ciggadfa 3 koto otworu wejSciowego 32 za pomocg przynajmniej jednej Sruby mocujgcej,
a korzystniej dwéch Srub mocujgcych umieszczonych na obydwu przeciwlegtych zakonczeniach pod-
stawy blokujgcej 46, jak przedstawiono na zatgczonych figurach.

Korzystnie, ciggadto 3 jest ksztattu walcowego i jest korzystnie wyposazone w gwint zewnetrzny
35 koto otworu wejSciowego 32. Ponadto tygiel 2 jest korzystnie wyposazony w gniazdo do przykrece-
nia 24 koto dna 22 z gwintem wewnetrznym 25, zasadniczo o profilu przeciwnym w stosunku do gwin-
tu zewnetrznego 35 ciggadfa 3.

Z tego powodu, tygiel 2 i ciggadto 3 sg mechanicznie potgczone przez potgczenie Sruba-gwint
wewnetrzny zewnetrznego potgczenia gwintowego 35 ciggadta 3 z wewnetrznym potgczeniem gwin-
towym 25 tygla 2, w celu utrzymania podstawy blokujacej 46 w gniezdzie blokujgcym 6.

Oczywiscie, ciggadto 3 bedzie mogto by¢é mechanicznie zamocowane do tygla 2 w jakikolwiek
inny sposéb, na przyktad poprzez wbudowanie lub dopasowanie ksztattu za pomocg kleju (w szcze-
go6lnosci odpornego na wysokie temperatury), albo za pomocg dalszych innych srodkéw mocujgcych,
znanych jako takie specjaliscie w dziedzinie.

Zgodnie z korzystng postacig wykonania niniejszego wynalazku, pierwsza powierzchnia we-
wnetrzna 34 ciggadta 3, ograniczajgca kanat formowania 31, posiada fragment poszerzony 36, ko-
rzystnie zasadniczo stozkowy, ktéry okresla wgtebienie odlewnicze 37 kanatu formowania 31.

Korzystnie, wgtebienie odlewnicze 37 rozposciera sie poczgwszy od otworu wejsciowego 32
i jest przeznaczone do przyjecia masy stopionego metalu 91 i metalowego drutu w stanie statym 90.

Ponadto, korzystnie, pierwsza powierzchnia wewnetrzna 34 ciggadta 3 posiada fragment po-
szerzony 36, ktory okresla wgtebienie odlewnicze 37, ktére rozposSciera sie przez pierwszy odci-
nek 31' kanatu formowania 31 poczgwszy od otworu wejéciowego 32 i fragmentu zwezonego 38,
okreslajgcego drugi odcinek 31" kanatu formowania 31 miedzy wgtebieniem odlewniczym 37
a otworem wyj$ciowym 33.

W celu utatwienia oddzielenia pokrytego metalowego drutu 92 od ciggadta 3, drugi odcinek 31"
kanatu formowania 31 rozpoSciera sie od wgtebienia odlewniczego 37 do otworu wyj$ciowego 33,
korzystnie o zwiekszajacej sie szerokosci.

Bardziej szczeg6towo, niewielka cze$¢ 38 Scianki wewnetrznej ciggadta 3 jest zwezona ku go-
rze pod kgtem nachylenia zawartym miedzy 0,1° a 0,9°. Korzystnie, kat nachylenia wynosi okoto 0,5°.

Ze szczego6Iinym odniesieniem do wariantu wykonania przedstawionego na zatgczone;j figurze 7,
tygiel 2 jest korzystnie wyposazony w pierwsze Srodki podgrzewania 26 rozmieszczone dookota ko-
mory 21, ktére sg skonfigurowane do podgrzewania masy stopionego metalu 91 w komorze 21.
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Ponadto, zgodnie z wariantem wykonania przedstawionym na zatgczonej figurze 9, ciggadto 3
jest korzystnie wyposazone w drugie $rodki podgrzewania 39 rozmieszczone dookota kanatu formo-
wania 31, skonfigurowane do podgrzewania metalowego drutu w stanie statym 90 i mase stopionego
metalu 91 w kanale formowania 31 w temperaturze nizszej w stosunku do pierwszych $rodkéw pod-
grzewania 26 tygla 2, dla krzepniecia w spos6b kontrolowany masy stopionego metalu 91 dookota
metalowego drutu w stanie statym 90.

Bardziej szczegdtowo, przynajmniej jeden sposréd pierwszych i drugich srodkéw podgrzewania
26, 39 posiada korzystnie grzatki elektryczne lub cewki indukcyjne, przeznaczone do podgrzewania
masy stopionego metalu 91 i drutu metalowego w stanie statym 90, odpowiednio, przez przewodnic-
two cieplne albo przez indukcje.

Zgodnie z korzystng postacig wykonania niniejszego wynalazku przedstawiong na zatgczonych
figurach, tygiel 2 jest korzystnie wyposazony w otwér zatadowczy 27 potozony przeciwlegte do otworu
wyj$ciowego 23.

Ponadto urzgdzenie 1 posiada korzystnie pokrywe 7 potgczong mechanicznie z tyglem 2,
w szczegollnosci umiejscowiong na przykryciu otworu zatadowczego 27. Pokrywa 7 jest korzystnie
wyposazona w ¢co najmniej jedno gniazdo centrujgce 71, w ktérym umieszczony jest na miare wspor-
nik prowadzgcy 4 koto otworu gérnego 42.

Bardziej szczego6towo, gniazdo centrujgce 71 pokrywy 7 jest przelotowe, aby przechodzit przez
nie metalowy drut w stanie statym 90. Korzystnie, gniazdo centrujgce 71 jest ustawione w linii w sto-
sunku do kanatu przechodzenia 41 wzdtuz osi gtéwnej X.

Ponadto pokrywa 7 jest w sposob korzystny wyposazona w co najmniej jeden otwoér zasilajgcy
72 pofgczony z otworem zatadowczym 27 i przeznaczony do tego, aby, aby przechodzita przez niego
masa stopionego metalu 91 w celu napetnienia komory 21 tygla 2.

Komora 21 moze by¢ napetniona réwniez masg metalu w stanie statym, ktéra stapiana jest
bezposrednio w tyglu 2, bez odchodzenia od zakresu niniejszego wynalazku.

Zgodnie z korzystng postacig wykonania niniejszego wynalazku przedstawiong na zatgczonych
figurach, urzadzenie 1 posiada koricowke prowadzacg 8 potgczong mechanicznie z ciggadiem 3 koto
otworu wyjéciowego 33, w szczego6lnosci za pomocg $rub mocujgcych (nieprzedstawionych na zata-
czonych figurach, ale dobrze znanych specjaliscie w dziedzinie).

Korzystnie, koricowka prowadzgca 8 jest wyposazona w otwor wyjsciowy 81, ktory jest ustawio-
ny w linii w stosunku do otworu wyj$ciowego 33 ciggadta 3 i przeznaczony do tego, aby przechodzit
przez niego metalowy drut pokrywany 92.

Korzystnie, koncédwka prowadzaca 8 jest wykonana z brgzu w celu zapewnienia wytrzymatosci
na zuzycie przez $lizganie sie spowodowane przechodzeniem pokrywanego drutu metalowego 92
przez otwor wyj$ciowy 81.

Szczegotowy opis przyktaddw wykonania sposobu wedtug wynalazku

Ponadto przedmiot niniejszego wynalazku stanowi sposéb wytwarzania powlekanego drutu
metalowego 92, korzystnie za pomocg urzgdzenia 1, przedmiotu niniejszego wynalazku, opisanego
powyzej, w odniesieniu do ktérego, dla prostoty przedstawienia, bedg zachowane te same odnie-
sienia liczbowe.

W sposobie przewiduje sie poczatkowo faze przygotowania masy stopionego metalu 91 we-
wnatrz komory 21 tygla 2. Masa stopionego metalu 91 jest korzystnie wlewana do wnetrza komory 21
przez otwor wejsSciowy 27 tygla 2.

Oczywiscie, masa stopionego metalu 91 moze by¢ réwniez przygotowania poprzez umieszcze-
nie w komorze 21 masy metalu w stanie statym i doprowadzenie jej do temperatury topnienia we-
wnatrz komory 21 tygla 2 dla uzyskania masy stopionego metalu 91, bez odchodzenia od zakresu
niniejszego wynalazku.

W sposobie przewiduje sie ponadto faze przygotowania drutu metalowego w stanie statym 90.
W tej fazie, metalowy drut w stanie statym 90 jest przemieszczany korzystnie w kierunku réwnolegtym
do osi giéwnej X.

Nastepnie, w sposobie przewiduje sie faze zalewania formy, w ktérej masa stopionego metalu
91 jest wlewana z tygla 2 do otworu wejSciowego 32 kanatu formowania 31 ciggadta 3 umieszczonego
pod tyglem 2 przez otwor wyjSciowy 23 tygla 2.

Korzystnie, otwor wyjsciowy 23 jest przeciwlegty w stosunku do otworu wejSciowego 27 tygla 2.
Bardziej szczego6towo, tygiel 2 rozposciera sie korzystnie wzdtuz pionowej osi gtéwnej X w stosunku
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do otworu wyjSciowego 23 wykonanego w dnie 22. Tak wiec, w fazie zalewania korzystnie masa sto-
pionego metalu 91 jest wlewana do ciggadta 3 poprzez grawitacje.

Korzystnie, metalowy drut w stanie statym 90 zostaje doprowadzony do otworu wejSciowe-
go 32 kanatu formowania 31 ciggadta 3, w ktérym w fazie zalewania wchodzi w kontakt z masg
stopionego metalu 91.

Korzystnie, w fazie zalewania wlewa sie mase stopionego metalu 91 do wnetrza wgfebienia
na stopiony metal 37 kanatu formowania 31, przez ktéry przechodzi metalowy drut w stanie statym 90,
w celu otoczenia metalowego drutu w stanie statym 90 masg stopionego metalu 91.

W sposobie przewiduje sie ponadto faze formowania, w ktérej metalowy drut w stanie statym 90
jest przemieszczany zasadniczo pionowo az do kanatu formowania 31 ciggadta 3 otoczonego przez
mase stopionego metalu 91.

Korzystnie, podczas fazy formowania, masa stopionego metalu 91 jest doprowadzana do kon-
taktu, przynajmniej czeSciowo, z pierwszg powierzchnig wewnetrzng 34 ciggadfa 3. W szczegélnosci
masa stopionego metalu 91 jest korzystnie profilowana lub formowana od zewnatrz przez pierwszg
powierzchnie wewnetrzng 34 ciggadta 3.

W celu wytworzenia powlekanego drutu metalowego 92, spos6b obejmuje ponadto faze krzep-
niecia, w ktérej masa stopionego metalu 91, ktéra otacza metalowy drut w stanie statym 90 krzepnie,
co powoduje wytworzenie powlekanego drutu metalowego 92.

Korzystnie, w fazie krzepniecia nastepuje kontrolowane schtadzanie masy stopionego metalu 91.

W szczegdblnosSci w przynajmniej jednej z faz formowania lub krzepniecia pierwsza powierzchnia
wewnetrzna 34 ciggadta 3 wchodzi w kontakt z masg stopionego metalu 91, pokrywajgc metalowy
drut w stanie statym 90 skrzepnietg masg stopionego metalu 91.

Zgodnie z ideg stanowigcg podstawe niniejszego wynalazku, w sposobie przewiduje sie ponad-
to miedzy fazg przygotowawczg a fazg formowania, faze nakierowania, w ktérej metalowy drut w sta-
nie statym 90 jest przesuwany wewnatrz kanatu przechodzenia 41 wspornika prowadzgcego 4, przy-
najmniej cze$ciowo umieszczonego we wnetrzu komory 21. Korzystnie, metalowy drut w stanie sta-
tym 90 jest przemieszczany réwnolegle do osi gtdwnej X i korzystnie wzdtuz same;j osi gtéwnej X.

Korzystnie, w sposobie podczas fazy nakierowania wspornik prowadzgcy 4 jest otoczony przy-
najmniej cze$ciowo masg stopionego metalu 91.

Korzystnie, w fazie nakierowania metalowy drut w stanie statym 90 zostaje przynajmniej cze-
Sciowo ogrzany cieptem oddawanym przez mase metalu w stanie statym.

Ponadto, korzystnie, w fazie nakierowania przeprowadza sie poprzez $lizganie metalowy drut
w stanie statym 90 przez przynajmniej jeden element prowadzgcy podtrzymywany przez wspornik
prowadzacy4. W ten sposéb, metalowy drut w stanie statym 90 jest prowadzony przez element pro-
wadzacy, ktory korzystnie eliminuje wnikanie masy stopionego metalu 91 wspornika prowadzgcego 4.

W szczegdblnosci w fazie nakierowania miedzy metalowym drutem w stanie statym 90 a drugg
powierzchnig wewnetrzng 44 wspornika prowadzacego 4 tworzacg kanat przechodzenia 41 zostaje
zdefiniowana szczelina, w celu wyeliminowania zuzywania sie metalowego drutu w stanie statym 90.

Ponadto, korzystnie, sposéb obejmuje na koniec faze oddzielania, w ktérej powlekany drut me-
talowy 92 oddziela sie od pierwszej powierzchni wewnetrznej 34 ciggadfa 3. W celu ufatwienia fazy
oddzielania, pierwsza powierzchnia wewnetrzna 34 ciggadta 3 rozwija sie, korzystnie rozszerzajgc sie
w kierunku otworu wyjSciowego 33 ciggadta 3.

W sposobie wytwarzania powlekanego drutu metalowego 92 za pomocg urzgdzenia 1 wediug
niniejszego wynalazku korzystnie masa stopionego metalu 91 bedzie miata w skfadzie przynajmniej
pierwszy metal lub stop metalowy, i metalowy drut w stanie statym 90 bedzie miat w sktadzie przy-
najmniej pierwszy metal lub stop metalowy r6zny od pierwszego metalu.

W szczegéblnosci drugi metal posiada temperature topnienia wyzszg w stosunku do temperatury
topnienia pierwszego metalu.

Korzystnie, przynajmniej jeden sposrod pierwszego i drugiego metalu jest metalem szlachetnym
lub jednym z jego stopdéw, korzystnie stopem ztota lub srebra jubilerskiego.

Ponadto, korzystnie, drugi metal jest metalem zelaznym lub jednym z jego stopéw, badz sto-
pem miedzi, korzystnie mosigdzem wysokoniklowym.

Oczywiscie, pierwszy i drugi metal moze byé inny niz wyzej wspomniane metale, co miesci sie
w zakresie niniejszego wynalazku.

W zwigzku, powyzszym, tak zrealizowany wynalazek pozwala osiggnac¢ zatozone cele.
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Zastrzezenia patentowe

Urzadzenie do wytwarzania powlekanego drutu metalowego (92), ktére zawiera:

— tygiel (2), wyznaczajgcy komore (21) dla masy stopionego metalu, zaopatrzony w dno (22)
posiadajgce otwor wylotowy (23);

— ciggadto (3) mechanicznie zamocowane pod tyglem (2), zawierajgce kanat formowania
(31) zdefiniowany przez pierwszg powierzchnie wewnetrzng (34) i ktéry rozcigga sie mie-
dzy otworem wejSciowym (32) a otworem wyjsciowym (33), z otworem wejSciowym (32)
w potgczeniu przeptywowym z otworem wylotowym (23) tygla (2) do przemieszczania ma-
sy stopionego metalu (91);

przy czym urzadzenie jest, znamienne tym, ze posiada:

wspornik prowadzacy (4), ktéry jest umieszczony przynajmniej cze$ciowo wewnatrz komo-

ry (21) tygla (2) i wyznacza wewnetrznie kanat przechodzenia (41) rozciggajacy sie miedzy

otworem gérnym (42) a otworem dolnym (43) w potaczeniu z otworem wejsciowym (32) cig-
gadta (3), do wprowadzania drutu metalowego w stanie statym (90) do wspomnianego kana-

fu formujgcego (31);

kanat formowania (31) ciggadta (3), ktére pokrywa metalowy drut w stanie statym (90),

otrzymany ze wspornika prowadzacego (4), masg stopionego metalu (91), otrzymang z ty-

gla (2), co pozwala na uzyskanie powlekanego drutu metalowego (92).

Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze wspornik prowadzgcy (4) posiada:

— wydtuzony korpus (45), ktéry jest przynajmniej czeSciowo umiejscowiony wewnatrz ko-
mory (21) tygla (2), jest zaopatrzony w kanat przechodzenia (41) i rozcigga sie zasadni-
cz0 miedzy otworem gérnym (42) a otworem dolnym (43) wspornika prowadzgcego (4);
oraz

— podstawe blokujgcg (46), ktéra jest mechanicznie przymocowana do wydtuzonego korpu-
su (45) obok otworu dolnego (43), jest umieszczona w celu zakrycia otworu wylotowego
(23) tygla (2) i jest zaopatrzona w przynajmniej jeden otwoér zasilajacy (47) masg stopione-
go metalu (91), ktéra taczy komore (21) tygla (2) i otwor wejsciowy (32) ciggadta (3).

Urzadzenie wedtug jednego z poprzednich zastrz., znamienne tym, ze pierwsza powierzch-

nia wewnetrzna (34) posiada fragment poszerzony (36), ktéry okreSla wgtebienie odlewni-

cze (37) kanatu formowania (31), rozciggajgcego sie od otworu wejsSciowego (32) i przezna-

czonego do przyjecia masy stopionego metalu (91) i metalowego drutu w stanie statym (90).

Urzadzenie wedtug zastrz. 3, znamienne tym, ze pierwsza powierzchnia wewnetrzna (34)

ciggadta (3) posiada fragment poszerzony (36) wyznaczajacy wgtebienie odlewnicze (37),

ktdre ciggnie sie przez pierwszy odcinek (31") kanatu formowania (31) poczagwszy od otworu

wejsciowego (32) i fragmentu zwezonego (38) wyznaczajgcy drugi odcinek (31”) kanatu for-

mowania (31) miedzy wgtebieniem odlewniczym (37) a otworem wyjSciowym (33).

Sposob wytwarzania powlekanego drutu metalowego (92), ktéry obejmuje nastepujgce fazy

operacyjne:

— faze przygotowania masy stopionego metalu (91) wewnatrz komory (21) tygla (2);

— faze przygotowania metalowego drutu wstanie statym (90);

— faze odlewania, w ktérej masa stopionego metalu (91) jest wlewana przez tygiel do otwo-
ru wejsciowego (32) kanatu formowania (31) ciggadta (3) umieszczonego ponizej tygla (2)
przez otwér wyjsciowy tygla;

— faze formowania, w ktérej metalowy drut w stanie statym (90) jest przesuwany zasad-
niczo pionowo do kanatu formowania (31) ciggadta (3), otoczony przez mase stopio-
nego metalu (91),

— faze krzepniecia, w ktdérej masa stopionego metalu (91), ktéra otacza metalowy drut
w stanie statym (90) krzepnie, dajgc powlekany drut metalowy (92);

przy czym sposéb ten jest, znamienny tym, ze miedzy fazg przygotowania a fazg formowa-

nia jest przewidziana dodatkowo faza nakierowania, w ktérej metalowy drut w stanie sta-

tym (90) jest przesuwany wewnatrz kanatu przechodzenia (41) wspornika prowadzgcego (4),

przynajmniej cze$ciowo umieszczonego wewnatrz komory (21).

Sposob wedtug zastrz. 5, znamienny tym, ze w fazie zalewania prowadzi sie wlewanie ma-

sy stopionego metalu (91) do wnetrza wgtebienia odlewniczego (37) kanatu formowania,
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przez ktéry przechodzi metalowy drut w stanie statym (90), w celu otaczania metalowego
drutu w stanie statym (90) masg stopionego metalu (91).

Sposob wedtug zastrz. 5 albo 6, znamienny tym, ze w fazie nakierowania przeprowadza sie
poprzez Slizganie metalowy drut w stanie statym (90) przez przynajmniej jeden element pro-
wadzacy (5, 5') podtrzymywany przez wspornik prowadzacy (4).

Sposo6b wedtug zastrz. 7, znamienny tym, ze w fazie nakierowania miedzy metalowym dru-
tem w stanie statym (90) a drugg powierzchnig wewnetrzng (44) wspornika prowadzace-
go (4) wyznaczajgcego kanat przechodzenia (41) zostaje zdefiniowana szczelina.

Sposo6b wedtug jednego z zastrz. od 5 do 8, znamienny tym, ze w przynajmniej jednej z faz
formowania lub krzepniecia pierwsza powierzchnia wewnetrzna (34) ciggadta (3) wchodzi
w kontakt z masg stopionego metalu (91), pokrywajgc metalowy drut w stanie statym (90)
skrzepnietg masg stopionego metalu (91).

Sposob wedtug zastrz. 9, znamienny tym, ze obejmuje dodatkowo faze oddzielania, w kté-
rej masa skrzepnietego metalu oddziela sie od pierwszej powierzchni wewnetrznej (34), przy
czym powleczony drut metalowy (92) oddziela sie od pierwszej powierzchni wewnetrz-
nej (34) ciggadta (3), ktére rozszerza sie w kierunku otworu wyjsciowego (33) ciggadta (3).
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