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Znane i stosowane dotychczas sposoby wycig-
gania przedmiotéw metalowych, a w szczegélno-
Sci pretéw i drutu polégaja zwykle na przecig-
ganiu materiatu na zimno przez odpowiednig
matryce. Spowodowany takim przecigganiem
zgniot, wynoszacy od paru do 40% powierzchni
przekroju na pojedynczy zabieg przeciggania
powoduje wywiazywanie sig ciepta i ogrzewanie
matrycy ograniczajace szybko$§é -przeciagania.
Stara sie temu przeciwdziala¢ przez smarowanie
i chiodzenie.

Wiadome jest jednak, ze przy zgniocie twar-
do$é metali wzrasta i staja sie one kruche, czemu
przeciwdziala sie wyzarzaniem miedzyoperacyj-
nym, a szczegblnie tak zwanym patentowaniem.

Przedmiotem wynalazku jest spos6éb przecig-
gania usuwajacy powyzsze niedogodnosci; po-
zwala on na wyeliminowanie matrycy, bedacej
dotychczas zasadnicza czeScig podobriych urzg-
dzen. 4

Przy wyciaganiu wyrobéw metalowych spo-
sobem wedlug wynalazku wykorzystuje sie znang

wlasciwo$é metali zmniejszenia wytrzymato$ci
i zwiekszenia plastyczno§ci przy podwyzszeniu
temperatury, wobec czego np. pret stalowy
ogrzany w pewnym miejscu i poddany wycig~
ganiu zmniejsza sw0j przekr6j w miejscu ogrza-
nia.

Jest to wiec sposéb analogiczny do sposobu
uzywanego dotychczas przy wycigganiu pretéow,
rurek i nici ze szkla, kwarcu, zuzlu i podobnych
materialéow pochodzenia mineralnego. Przy
przejSciu jednak z surowca mineralnego do
metalu napotyka sie szereg trudnosci, ktére
powodujg szybki zryw i odstreczaja od dalszych
prob. .
Trudno$ciami tymi sg stosunkowo dobre
przewodnictwo cieplne metali, stosunkowo mate
granice plastyczno§ci uzytecznej, latwos¢ utle-
niania oraz absorbcji innych gazéw, czulo§¢ na
spos6b chlodzenia itd.

Trudno$ci powyzsze zostajq rozwigzane wedlug
wynalazku przez zastosowanie urzadzenia po-
zwalajgcego na szybkie ogrzewanie wstepne
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Na rysunku przedstawiono
tytulem przykladu, urzadzenia wediug wyna-
lazku, przy czym na fig. 1 i 2 przedstawiono dwa
rézne urzadzenia w zastosowaniu wyciagania
drutu, a na fig. 3 — odmiana urzadzenia do

wyciagania pretéw i rur nie daJacych sie zwijaé-

na beben.

W urzddzeniu pokazanym na fig: 1 wyciagany
drut 1 odwija si¢ z bgbna 2 i jest- prowadzony
rolkg podawczg 3 z ewentualng rolka docisko-
wa 4 do rury lub komory grzejnej 5. Podczas
przelotu -przez te rure zostaje on odpowiednio
podgrzany i na gorgco wyciagniety, po czym
dostaje sie bezposrednio do kapieli solnej 6, a po
‘wyjsciu z tej kapieli zostaje ochtodzony i nawi-
niety na beben 7 lub w procesie ciaglym jest

‘. doprowadzany do drugiego podobnego urzadze-
nia w celu powtérzenia calego procesu. Ciag
powoduje rolka 8, a przeciwcigg rolka 3.

Ogrzewanie w rurze 5 winno by¢ przeprowa-
dzone mozliwie . szybko, co najwygodniej jest
przeprowadzi¢ za pomoca pradu . elektrycznego
doprowadzonego do szczotek grafitowych lub
metalowych 9, 10, 11. W tym przypadku pod-
grzewanie podzielone jest na dwie strefy, a mia-
nowicie strefe 9, 10 o bardzo szybkim podgrze-
waniu wstepnym do temperatury w poblizu
temperatury wyciagania i strefe 10, 11 do ogrze-
wania drutu do pozadanej temperatury wycia-
gania zaleznej od wlasciwo$ci materiatu przecig-
ganych przedmiotéw.

Wycigganie odbywa si¢ w strefie najwyzszej
temperatury, a wiec' w okolicy szczotek 11, po
czym drut dostaje sie do kapieli 6, w ktorej
zostaje gwattownie ochlodzony i przetrzymany
pewien czas w celu ustabilizowania jego poza-
danych wlasSciwosci.

Zamiast pokazanego na przykladzie ogrzewa-

_nia bezpo$redniego pradem elektrycznym moze
by¢ zastosowane ogrzewanie poSrednie w czasie
przesuwu przedmiotu przez rozgrzang do odpo-
wiedniej temperatury rurg, co jest korzystne
w miejscu, gdzie dotyk szczotek moze wywo-
tywaé miejscowe przegrzanie.

Sposéb wyciggania wedlug wynalazku nadaje
sie¢ nie tylko do otrzymywania drutu czy rurki
o Jednostamym przekroju, ale umozliwia bezpo-
§rednie nadawanie wycigganym przedmiotom
zadanego przekroju zmiennego, np. igiel ze stoz-

schematycznie, '

kowym zakonczeniem przez zastosowanie okreso-
wych zmian w natezeniu pradu miedzy poszeze-
g6lnymi szczotkawmyi, albo okresowych zmian
szybkosci przelotu, .albo wreszcie przez regulo-
wanie sity wyciggartia.

Przy wyciagganiu pretéw i rurek nie dajacych
sie¢ zwijaé na beben nalezy rure czy komore
grzejng 5 ustawi¢ skoénie, albo nawet poziomo,

.baczac jednak aby miedzy jej wylote;n a ka-

pielg 6 nie'dostawalo sie powietrze, a w szcze-
gélnosci tlen lub inne gazy czynne, mogace
spowodowaé nie tylko powierzchniowe utlenia-
nie, ale i powazniejsze uszkadzenia strukturalne.

Dla tego wlasnie w opisanym przykladzie
rura 5 jest’ zanurzona w kapieli, a goérny jej
wlot posiada przykrywke z otworem do wpro-
wadzania obrabianego drutu.

Na fig. 2 pokazana jest odmiana u:rzadzen.fa"
ktéorego komora grzejna zastgpiona jest kapiela
solng trzy-komorowas.

W tym przypadku zbiornik 17 przedzielony
jest dwiema przegrodami izolacyjnymi 15 i 16
na trzy strefy, a mianowicie strefy: ogrzewcza

wstepng 13, ogrzewcza ostateczng 14 i chlodza-

cg 6.

Drut 1, prowadzony rolka 3, zostaje zanurzo-
ny do kapieli solnej w strefier13, gdzie zostaje
podgrzany wstepnie, po czym przechodzi do

-strefy - 14, gdzie zostaje ogrzany do tempe-

ratury wyciggania i poddany wyciaganiu.
Zaraz po wyciggnieciu w strefie 14 drut 1 jest
doprowadzony przez otwér lub szpare 18 w prze-
grodzie 16 do kapieli chtodzacej w strefie 6°, a po

~swyjsciu z tej kapieli i przej§ciu przez rolke cig-
' gnaca 8 zostaje nawiniety na beben 7 lub do-

prowadzony do. nastepmego urzadzenia podob-
nego.

Oczywiscie rolka 8 moze byé¢ zanurzona w ka-
pieli, a drugie podobne urzadzenie wyciggowe
ze strefami 13, 14 i 6’ ustawione w szereg z opi-
sanym urzadzeniem. W taki sposéb kilkustop-
niowe nawet wycigganie wedlug wynalazku od-
bywaé sie moze w tej samej kapieli solnej po-
dzielonej przegrodami na odpowiednie strefy

Zréznicowane ogrzewanie réznych stref ami=
lepiej przeprowadzaé w znany spos6b pradem
elektrycznym przy uzyciu elektrod weglowych.

Na fig. 3 pokazany jest przyklad innego roz-
wigzania, gdzie pret lub rura 20 wprowadzona
jest do poziomej rury czy komory grzejnej 21,
do ktérej wprowadzone sa wlotami 22 gazy obo-
jetne o wysokiej temperaturze. Rura 21 posiada
przegrode 23 o otworze §ciSle obejmujacym
przeciagany pret, dzieki czemu gazy te skiero-
wujg sie w tym przykladzie w lewo do wylotu



24, Pret czy rura 20 po przejSciu przegrody 23
dostaje sie do strefy chtodzacej 25, ktéra moze
byé otoczona np. ptaszczem wodnym lub chlo-
dzona intensywnym strumieniem gazu obojetne-
go tloczonego wlotem 26.

Celem ewentualnej ochrony wyciaganego pre¢-
ta przed bezpoSrednim dziataniem -goracych
gazéw w strefie wyciggania, przewidziana jest
dodatkowa rurka ochronna 27.

Sposéb wyciggania wedlug wynalazku pozwa-
la na wydatne zmniejszenie liczby zabiegow
wyciagania i w wielu przypadkach na bezpo-
§rednie wycigganie “jednostopniowe gotowego
wyrobu - bez wyzarzania, co ma szczegélne zna-
czenie przy produkcji drutéw cienkich., Ponie-
waz sposéb wedlug wynalazku stosuje si¢ bez
zgniotu matrycowego, unika sie tarcia i wciska-
nia w metal ewentualnych zanieczyszczen po-
wierzchniowych.

W sposobie wedlug wynalazku ogromng role
odgrywa dobranie najodpowiedniejszej tempe-
ratury wyciagania, ochrone przed utlenianiem
szczegbélnie w strefie wyciagania oraz mozliwie
szybkie ochtodzenie wycigganych przedmiotéw
co najmniej ‘o 100°C natychmiast po wykonaniu
wyciggania celem jego ustabilizowania. Dla tego
urzadzenia do wyciggania winno by¢ zaopatrzo-
ne w bezstopniowg mozliwie samoczynng kon-
trole wyciggania i szybkoSci przelotu oraz
samoczynng kontrole temperatury przynaJmmeJ
w strefie wyciggania.

Zastrzezenia patentowe

. Sposéb wyciggania przedmiotéw metalowych,

znamienny tym, ze w celu uzyskania zmniej-
szenia przekroju poprzecznego stosuje sig
wycigganie w temperaturze powyzej  300°C
bez uzycia matrycy.

2. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze

wycigganie przedmiotu poddaje si¢ bezposred-
nio po wyciagnieciu szybkiemu chlodzeniu
ewentualnie polaqzonemu z patentowaniem.

. Spos6b wedlug zastrz. 1 lub 2, znamienny

tym, ze wyciaganie przeprowadza sie¢ w ko-
morze bez dostepu tlenu lub w atmosferze
0 znhacznie . zmme]szonym, dosteple tlenu.

. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tyrn, ze

wycigganie przeprowadza sie w obojetnej
atmosferze ochronnej. o

1
. Sposéb wedtug zastrz. 1 lub 2, znamienny

tym, ze wymaga.me przeprowadza su—: w ka-
pieli solnej. i

. Urzadzenie do wykonywania sposobu wedtug

zastrz. 1—5, znamienne tym, ze posiada ko-
more grzewcza (5) zanurzong jednym koncem
w kapieli metalowej lub sclnej (6).

. Odmiana urzgdzenia wedlug zastrz. 5, zna-

mienna tym, ze rolka wyciggowa (8) zanu-
rzona jest w kapieli solnej (6).
.

Jakub Klejdman
Zastepca: Kolegium Rzecznikéw Patentowych
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