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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Drahtpatentieren, bei
dem der Draht nach Durchlaufen eines Bleibades
auf einem durch Flhrungsorgane gesteuerten flach
aufsteigenden Weg durch ein Bett aus abrasivem
Schiittgut, vorzugsweise KoksgrieB, gezogen wird
und in Zeitabstdnden oder kontinuierlich der Draht-
weg innerhalb des Bettes aus Schittgut gedndert
wird, wobei der Drahtweg innerhalb des Bett es aus
Schiittgut durch drei Flhrungsorgane bestimmt
wird, von denen die beiden ZuBeren ortsfest sind
und das mittlere beweglich ist.

Die genannten Bleibdder dienen beim Drahtpa-
tentieren dazu, die Drahttemperatur sehr rasch und
in engen Toleranzgrenzen von etwa 1000°C auf
etwa 500°C abzusenken. Dieses Abschrecken ist
ein wesentliches Element des Patentierprozesses,
durch das besonders ziehfreudige Gefilige erzielt
werden.

Prinzipiell k&nnte das Abschrecken auch an
anderen Medien als Blei erfolgen; Blei bietet sich
jedoch in besonderem MaBe an, weil es bei relativ
niedrigen Temperaturen schmilzt und hohe Abkiih-
lungsgeschwindigkeiten bei groBer Temperaturkon-
stanz zuldBt. Darliber hinaus ist Blei billig. Ein
bekannter Nachteil des Abschreckens in einem
Bleibad liegt darin, daB in gewissem Umfang Blei-
benetzungen, bzw. Bleitrépfchen an dem abge-
schreckten Draht haften bleiben. Dieses Blei stort
empfindlich beim Verzinken oder Vermessingen
der Drdhte und verstopft beim anschlieBenden Zie-
hen (Umformen) die Ziehsteine. Um diese Nachtei-
le zu vermeiden, ist es bekannt, den Draht am
Ende des Bleibades durch ein Bett aus abrasivem
Schiittgut zu ziehen. Als abrasives Schiitigut emp-
fehlen sich insbesondere Sand und KoksgrieB.
Durch mechanisch abrasive Wirkung werden die
Bleireste weitgehend vom Draht entfernt, wobei
sich das Schittgut allmahlich mit Blei anreichert.
Ein Nachteil des Bettes aus abrasivem Schiittgut
liegt darin, daB die Wirkung des Bettes mit der Zeit
allmahlich nachlast.

Es ist bekannt und Ublich, durch manuellen
Eingriff mit einer Schaufel oder einem Rechen das
Schiittgut von Zeit zu Zeit zu "harken". Dabei wird
stark angereichertes Schittgut von den zu reini-
genden Drdhten wegbefbrdert und frisches Schiitt-
gut an diese Stelle geschoben. Abgesehen davon,
daB diese Verfahrensweise wegen des Vertrauens
auf einen von Zeit zu Zeit auszufihrenden hand-
werklichen Eingriff nicht sehr zuverldssig ist, ist der
entscheidende Nachteil, daB - wahrend des Har-
kens selbst - flir kurze Zeit der zu reinigende Draht
Uberhaupt nicht gereinigt wird. Der quasi kontinu-
ierlich ablaufende HerstellungsprozeB wird emp-
findlich dadurch gestért, daB die vom Blei nicht
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gereinigten Drahtstellen als AusschuB3 ausgesondert
werden missen.

Aus der US-PS 2,531,132 ist eine Vorrichtung
bekannt, die den Drahtweg innerhalb des Bettes
aus Schittgut durch drei Fihrungsorgane be-
stimmt, von denen das mittlere, obere (8) in der
HBhe beweglich ist. Durch langsame, kontinuierli-
che Hd&henverstellung dieses Flhrungsorganes 8
dndert sich allmihlich der Drahtweg innerhalb des
Bettes aus Schiittgut. Da so der Bleieintrag Uber
einen gr&Beren Bereich des Bettes aus Schittgut
verteilt wird, 148t die reinigende Wirkung des Bet-
tes langsamer nach. Ein Problem dieser L&sung
liegt jedoch darin, daB wihrend des Bewegens des
Drahtweges nach oben die AnpreBkraft des Schiitt-
gutes an den Draht auf dessen Unterseite vermin-
dert ist, so daB dort die erforderliche abrasive Wir-
kung des Schiittgutes auf den Draht, insbesondere
auf die Bleiverunreinigungen des Drahtes verringert
ist. Beim Herunterschwenken des Drahtweges
durch erneutes Absenken der Flihrungsrolle 8 er-
gibt sich der gleiche systematische Fehler auf der
Oberseite des Drahtes.

Die aufgezeigten Schwierigkeiten werden
grundsétzlich vermieden, wenn als Abschreckmedi-
um nicht Blei sondern ein inertes Gas bzw. Gasge-
misch benutzt wird. Bei dieser Verfahrensvariante,
dem sogenannten Gaspatentieren, wird jedoch
nicht eine so hohe Abschreckleistung erzielt und
infolgedessen keine ganz so hohe Zugfestigkeit
des Endproduktes.

Die Erfindung griindet auf die allgemeine Auf-
gabe, den Drahtpatentierproze dahingehend wei-
terzuentwickeln, daB h&chste Drahtzugfestigkeit mit
enger Streuung erreicht wird, ohne daB Bleireste
am Draht hingenommen werden miBten. Insbeson-
dere liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, den
Verfahrensteil des Drahtpatentierens mit einem
Bleibad, der die teilweise Regenerierung der Ab-
streifbettung aus Schiittgut betrifft, dahingehend zu
verbessern, daBl eine ununterbrochene Drahtreini-
gung von Blei gewdhrleistet ist. Dabei wird von der
erwdhnten US-PS 2,531,132 als nichstliegendem
Stand der Technik ausgegangen.

Die Aufgabe wird gem3B dem erfindungsgema-
Ben Verfahren dadurch geldst, daB die zyklische
Bewegung des mittleren Fiihrungsorganes zumin-
dest auf dem Teil seiner Bewegungsbahn, auf dem
es den Draht berlihrt, um hdchstens 20° geneigt
gegenitiber der durch die beiden duBeren Fih-
rungsorgane definierten Geraden erfolgt.

Die Aufgabe wird ferner gemiB der erfindungs-
gemiBen Vorrichtung durch die Merkmale des An-
spruchs 11 geldst. Bevorzugte Ausflihrungsformen
des erfindungsgemiBen Verfahrens bzw. der erfin-
dungsgemiBen Vorrichtung sind in den abhidngi-
gen Anspriichen 2 bis 10 bzw. 12 bis 15 offenbart.
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Durch die Verwendung von drei Flhrungsele-
menten wird der Drahtlaufweg innerhalb des Bettes
aus abrasivem Schittgut in zwei Teilstrecken un-
terteilt. Bei Bewegung des mittleren Flihrungsglie-
des auf einer Bahn, die zumindest ann3dhernd pa-
rallel verlauft zu der Geraden, die durch die beiden
duBeren, in der Lage unverdnderlichen Flhrungs-
rollen definiert ist, wird erreicht, daB zum Schwen-
ken der einen Teilstrecke nach unten ein Schwen-
ken der anderen Teilstrecke nach oben gehdrt.
Wenn also im Streckenabschnitt von der unteren
Fiihrungsrolle bis zum verstellbaren Flihrungsglied
aufgrund der momentanen Schwenkorientierung die
Oberseite des Drahtes nur schwach gereinigt wird,
dann wird diese Drahtoberseite im zweiten Wegab-
schnitt, also von dem verstellbaren Fihrungsglied
bis zur oberen Fihrungsrolle, besonders griindlich
gereinigt. Die unverdndert vorhandenen systemati-
schen Fehler beider Streckenabschnitte kompen-
sieren sich also weitgehend aufgrund der Gegen-
1aufigkeit der Schwenkorientierung beider Strecken-
abschnitte.

Um ausgehend vom nichstliegenden Stand
der Technik auf das erfindungsgemiBe Verfahren
zu kommen, mufBte die Systematik des noch ver-
bleibenden Bleiaustrages erst erkannt werden. Dies
war nur unter groBen Schwierigkeiten moglich, weil
der Draht aufgrund seiner Uber der Ldnge geringen
Torsionssteifigkeit zu unreproduzierbaren Verdril-
lungen neigt, wodurch die Orte, wo auf dem Draht
noch restliche Bleiverunreinigungen aufgefunden
wurden, zundchst nicht den Drahtstellen zugeord-
net werden konnten, die beim Schwenken des
Drahtweges gewissermaBen sich im Lee, also in
der Zone des durch die Strdmungsverhiltnisse
verminderten Druckes, befunden haben. Die US-PS
2,531,132 enthilt keinen Hinweis auf diesen St6ref-
fekt, sondern behauptet vielmehr, daB das "lead
pulling" ausgeschlossen sei. Mit der in Rede ste-
henden Erfindung wird der neu erkannte Stdreffekt
unterbunden.

Der aus Anheben und Absenken des Drahtwe-
ges in beiden Teilstrecken bestehende Bewe-
gungszyklus wird nachfolgend als "Verlegen" be-
zeichnet.

ErfindungsgemiB erfolgt die zyklische Bewe-
gung des mittleren Flihrungorgans zumindest auf
dem Teil seiner Bewegungsbahn, auf dem es den
Draht beriihrt, anndhernd parallel zu der durch die
beiden duBeren Flhrungsorgane definierten Gera-
den; die Abweichung von der exakten Parallelitat
soll h&chstens so groB sein, daB unter Beachtung
der Ubrigen Abmessungen die erkldrte Gegenldu-
figkeit beider Teilstrecken verwirklicht ist, so daB
die Kompensation der systematischen Fehler bei-
der Streckenabschnitte erreicht und so eine hhere
Verlegegeschwindigkeit erm&glicht wird; bei gangi-
gen Abmessungen kann hd&chstens eine Abwei-
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chung von der exakten Parallelitdt von 20° zuge-
lassen werden. Weitere vorteilhafte Ausgestaltun-
gen der Drahtverlegung sind den Unteranspriichen
2 bis 4 zu entnehmen.

Die Drahtverlegung bewirkt ein Verwirbeln der
Schiittgutbettung mit dem Ergebnis, daB die Blei-
konzentrationsspitzen in unmitteloarer N3he der
Drdhte abgebaut werden. Der Vorteil gegeniiber
dem nichstliegenden Stand der Technik liegt im
gleichmiBigen Effekt auf Ober- und Unterseite des
Drahtes durch Fehlerkompensation.

Da diese Verwirbelung auf einen verhiltnisma-
Big kleinen Volumenbereich beschrdnkt bleibt, dhn-
lich wie im n&chstliegenden Stand der Technik,
wird die Uber das verwirbelte Volumen gemittelte
Bleikonzentration im Schiittgut dieses Volumenbe-
reichs allmihlich ansteigen. Zwar bringt die be-
schriebene Drahtverlegung fir sich schon den Vor-
teil, daB erst nach etwa viermaligem Verlegen die
verwirbelte, mit Blei angereicherte Schiittgutmenge
entfernt und ersetzt werden muB, und dabei im
Gegensatz zum nichstliegenden Stand der Tech-
nik keine Bleistreifen am Draht erscheinen, jedoch
erstrebten die Erfinder noch weitere Verbesserun-
gen: Um auch noch die Bleianreicherungen im ab-
rasiven Schittgut zu eliminieren, hat es sich be-
wihrt, wenn - in Zeitabstdnden oder kontinuierlich -
frisches abrasives Schiittgut von oben auf das Bett
aus abrasivem Schittgut aufgebracht wird und - in
Zeitabstdnden oder kontinuierlich - abrasives
Schiittgut aus dem Bett ausgestoBen wird entge-
gen der Drahtlaufrichtung, wobei die AusstoBrich-
tung um hdchstens 20° von der exakt entgegenge-
setzten Drahtlaufrichtung abweicht.

Vorzugsweise wird das mit Blei angereicherte
Schiittgut im wesentlichen parallel zu den zu reini-
genden Drahten entgegen der Drahtlaufrichtung
ausgestoBen. Es empfiehlt sich, daB das Aufbrin-
gen frischen abrasiven Schiittgutes etwa gleichzei-
tig mit dem AusstoBen abrasiven Schittgutes er-
folgt.

Bei einer Weiterbildung gem3B Anspruch 7
bleibt der statische Druck im Bett aus abrasivem
Schiittgut praktisch unverandert. Hierdurch wird fri-
sches Schiittgut prézise an die Stelle geschittet,
wo verbrauchtes Schiittgut entfernt wird. Dies tragt
zur Volumenreduzierung des zu entsorgenden,
bleiverseuchten Schiittgutes bei. Dieser Verfah-
rensvorteil rechtfertigt den zusitzlichen Aufwand
der Vorrichtung, daB ndmlich der Schittgut-Zwi-
schenbehdlter nicht mehr an einer festen Stelle
steht, sondern wihrend des Ausschiittens selbst
bewegt wird.

Das Schiittgut dhnelt - wenn nicht das einzelne
Korn betrachtet wird - in seinem mechanischen
Verhalten einer z3hen FliUssigkeit. Das "Nachrut-
schen” des Schittgutes erscheint tatsdchlich bei
Inaugenscheinnahme des gesamten Verfahrens
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eher als z8hes "NachflieBen".

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung des Ver-
fahrens ist der Teilaustausch abrasivem Schiittgu-
tes mit der Drahtwegidnderung (Verlegung) syn-
chronisiert, erfolgt also nahezu gleichzeitig. Auf die-
se Weise kann bei guter Wirksamkeit des Drahtrei-
nigungsverfahrens die Menge des auszustoBenden
Schiittgutes und demzufolge die Menge des aufzu-
frischenden Schittgutes minimal gehalten werden.
Hierdurch wird insbesondere das Volumen des zu
entsorgenden, bleiverseuchten Schiitigutes verrin-
gert.

Vorteilhafterweise ist der Druck, mit dem fri-
sches Schittgut auf das Bett aufgebracht wird, im
wesentlichen konstant. Unter Verwendung eines
Schiittgut-Zwischenbehilters wie in Anspruch 7
vorgeschlagen, 148t sich dies dadurch erreichen,
daB die Fullnéhe im Schittgut-Zwischenbehilter so
hoch eingeregelt wird, daB der Fillhhenabfall in-
nerhalb eines Bewegungszyklus durch das Aufbrin-
gen frischen Schittgutes auf das Bett gegenliber
der Fullh6he vernachldssigbar ist. Der FullhShen-
abfall wird minimiert durch einen sich nach oben
trichterdhnlich  erweiternden  Querschnitt  des
Schiittgut-Zwischenbehilters. ZweckmaiBigerweise
wird jeweils einmal innerhalb jedes Bewegungszy-
klusses frisches Schittgut in den Schittgut-Zwi-
schenbehilter nachgefiillt aus einem orisfesten
Schiittgut-Silo.

Aufgrund seiner Immobilitdt darf das Schittgut-
Silo beliebig groB sein und kann ohne weiteres den
Bedarf flir eine ganze Produktionswoche aufneh-
men. Im Schittgut-Silo k&nnen erhebliche Fiill-
standsh&henschwankungen zugelassen werden, da
hiervon - nach Zwischenschaltung des bewegten
Schiittgut-Zwischenbehilters - die Qualitdt der Auf-
frischung der Bettung nicht mehr beeinflut wird.
Sinnvollerweise flillt sich nach jedem Verlegen der
bewegte Zwischenbehilter unter dem Silo - ge-
steuert durch einen automatischen Regelkreis - bis
auf die Soll-Flllstandsh6he auf. Zur Erleichterung
des Aufflllens sollte sich die Ruheposition des in
Zeitabstdnden bewegten Schittgut-Zwischenbehil-
ters unter dem Schittgut-Silo befinden.

Der statische Druck an der Unterseite des
Schiittgut-Zwischenbehilters wirkt beim Aufbringen
frischen Schiitigutes auf das Bett verdichtend auf
das Bett ein. Das dadurch besonders dicht gepack-
te Schiittgut ergibt eine gesteigerte drahtreinigende
Wirkung.

In der N3he der Phasengrenze Blei-
bad/Schittgut entsteht durch Luftkontakt Bleioxid.
Dieses Bleioxid hat die Tendenz, zu Klumpen zu
konglomerieren. Aus dem Bleikonglomerat k&nnen
ab einer bestimmten GrOBe infolge inhomogener
Festigkeitsverteilung kleinere Bleioxid-Brocken aus-
brechen und das Schiittgutbett wie den Draht ver-
unreinigen. Um auch diese Risikoquelle auszu-
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schlieBen und eine voll mechanisierte Produktion
zu ermdglichen, empfiehlt es sich, daB das in der
Ndhe der Phasengrenze Blei/Schiittgut entstehen-
de Bleioxid in Zeitabstdnden oder kontinuierlich
entgegen der Drahtlaufrichtung in das Bleibad ge-
driickt wird mittels eines ausstoBenden Elementes.

Besonders gut bewdhrt hat sich eine unharmo-
nische Bewegung des mittleren, beweglichen Fih-
rungsorganes: Wahrend verhiltnismiBig langer In-
tervalle wird die Drahtlaufrichtung Uberhaupt nicht
gedndert, um dann in einem Zeitraum von weniger
als einer Minute einen vollstdndigen Verlegezyklus
zu durchlaufen. Auf diese Weise ist die Kontakizeit
der drahtverlegenden Elemente am gefiihrten Draht
sehr kurz gehalten, so daB verhdltnismaBig simple
Verlegeorgane mdoglich sind, ohne daf8 diese Orga-
ne zu schnell verschleiBen; insbesondere reicht
eine einfache Umlenkleiste - natlrlich vorzugsweise
aus hartem, hochabriebfestem Material - aus, auf
der direkt der Draht lduft. Die Fehlerquelle Fih-
rungsrolle scheidet damit aus. Wihrend des ei-
gentlichen Verlegens ist die Bewegung rascher als
bei einer insgesamt harmonischen Bewegung. Bei
der bevorzugten unharmonischen Bewegung be-
trigt die bevorzugte Zykluszeit 5 bis 30 Minuten.
Dabei ist unter Zykluszeit der Zeitabstand bis zur
Wiederholung des Zyklus - bestehend aus der kur-
zen Verlegezeit und der langen Pause - zu verste-
hen.

Eine Vorrichtung zur Verwirklichung des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens besteht aus einem Blei-
bad, welches der Draht durchlduft, und einem da-
hinter angeordneten Bett aus abrasivem Schiittgut,
durch welches der Draht auf einem durch drei
Flihrungsorgane gesteuerten flach aufsteigenden
Weg gezogen wird, wobei das erste und das letzte
Flihrungsorgan ortsfest sind und das mittlere Fiih-
rungsorgan beweglich ist und weist die Besonder-
heit auf, daB das mittlere Flihrungsorgan auf einer
solchen Bahn beweglich ist, die um hdchstens 20 °
gegenitiber der durch die beiden duBeren Fih-
rungsorgane definierten Geraden geneigt ist. Nach
einer bevorzugten Weiterbildung weist diese Vor-
richtung ein Element auf, welches periodisch Teil-
mengen des abrasiven Schittgutes aus dem Bett
entgegen der Drahtlaufrichtung ausst6Bt, wobei die
AusstoBrichtung um hd&chstens 20° von der exakt
entgegengesetzten Drahtlaufrichtung abweicht.

Eine besonders einfache Vorrichtung zur Ver-
wirklichung dieser Weiterbildung des erfindungsge-
méBen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, daB
das das verbrauchte Schiittigut ausstoBende Ele-
ment eine bauliche Einheit mit dem mittleren Fih-
rungsorgan bildet. Die Zusammenfiihrung dieser
beiden verschiedenen Funktionen in einem einzi-
gen Bauteil bewdhrt sich besonders gut bei - wie
zuvor beschrieben - unharmonischer Bewegung
dieses Bauteiles.
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Weiterhin empfiehlt sich, daB die Vorrichtung
ein Element aufweist, welches periodisch Teilmen-
gen des entstehenden Bleioxids entgegen der
Drahtlaufrichtung in das Bleibad driickt, wobei die
Driickrichtung des Bleioxides um hd&chstens 20°
von der exakt entgegengesetzten Drahtlaufrichtung
abweicht. Auch die Funktion des Bleiausstofens
kann dem beweglichen mittleren Flhrungsorgan
Ubertragen werden. Allerdings ist dabei darauf zu
achten, daB das mittlere Flihrungsorgan nicht direkt
mit dem auszustoBenden Bleioxid in Kontakt tritt;
bei gut verdichtetem Schittgut wirkt das vom mitt-
leren FUhrungsorgan ausgestoBene Schiittgut ge-
wissermaBen als Schubstange zwischen dem mitt-
leren Flhrungsorgan und den auszustoBenden
Bleioxid-Klumpen.

Die Erfindung wird nachfolgend mit einer Figur,
die eine erfindungsgemiBe Vorrichtung zeigt, er-
ldutert. Durch das Bleibad 1 wird bis zur unteren
Umlenkrolle 2 der zu patentierende Draht 3 auf
zeitlich unverdndertem Weg geflihrt. Wie Ublich
wird nicht ein einzelner Draht gefertigt, sondern in
der Bildtiefe hintereinanderliegend eine Vielzahl
von Drdhten. Mit dem Draht 3 ist also ein ganzes
Drahtgatter gemeint. Wie an sich vorbekannt wird
das Drahtgatter 3 mittels einer oberen Umlenkrolle
4 in einer flach aufsteigenden Richtung aus dem
Bleibad herausgefiinrt. Der entsprechende Draht-
weg ist in strichpunktierter Linie 5 angedeutet.

Zum Schutz des Bleibades 1 ist dieses (1) auf
seiner Oberseite mit einer - spezifisch leichteren -
Schicht 6 aus KoksgrieB abgedeckt. Hierdurch wird
zum einen die Oxidierung des fllissigen Bleis un-
terdrickt und zum anderen das Freiwerden von
Bleiddmpfen weitgehend vermieden.

In Drahtlaufrichtung gesehen schlieBt sich an
die KoksgrieBschicht 6 eine Bettung aus abrasivem
Schiittgut, hier eine Koksgriebettung 7 an. In die-
ser KoksgrieBbettung 7 kommt es in besonderem
MaBe darauf an, daB die Bleikonzentration gering
gehalten wird. Durch die KoksgrieBbettung 7 wird
ndmlich der Draht 3 hindurchgefiihrt, um Bleiverun-
reinigungen vom patentierten Draht abzustreifen.
Die aufsteigende Oberfliche 8 der sich wie eine
viskose Flussigkeit verhaltenden KoksgrieBsbettung
stellt sich bei stationdirem HerstellungsprozeB
selbstregelnd ein in Abhidngigkeit von der von
KoksgrieB benetzten Drahtoberfliche und der
Drahtgeschwindigkeit. Die Drahtaufsteigerichtung
im KoksgrieBbett ist in den Grenzen gewihlt, wo
dieser Selbstregelkreis stabil ist.

Ausgehend von der insoweit vorbekannten Ver-
fahrensweise liegt die entscheidende Neuerung
darin, daB der Draht 3 vermittels einer Leiste 9 in
Zeitabstdnden von etwa 20 Minuten kurzzeitig in
einen anderen Pfad 10 verlegt wird. Dadurch wird
die KoksgrieBbettung 7 derartig verwirbelt, daB wie-
der frischer KoksgrieB an den Draht 3 zu dessen
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(3) Reinigung gelangt.

In dieser Figur ist die bevorzugte Weiterbildung
dargestellt, wonach Drahtverlegung, und KoksgrieB-
auffrischung nahezu gleichzeitig erfolgen und das
den KoksgrieB 7 ausstoBende Element eine bauli-
che Einheit mit dem den Draht verlegenden Ele-
ment 9 bildet. Der Pfiff, der zu dieser besonders
einfachen und wirkungsvollen L8sung flhrt, liegt
darin, daB die Drahtfiihrungsleiste eine gréBere Be-
wegungskomponente entlang der Drahtlaufrichtung
5 als quer dazu aufweist. Die Fihrungsleiste 9
selbst st6Bt somit den verbrauchten KoksgrieB aus
der KoksgrieBbettung 7 in die KoksgrieBschicht 6.
Diese AusstoBriching wird dadurch unterstiitzt, daB
hinter (bezogen immer auf Drahtlaufrichtung 5 von
links nach rechts) der Leiste 9 frischer KoksgrieB
11 aus einem zusammen mit der Flhrungs- und
AusstoBleiste 9 bewegten Zwischenbehilter 12 mit
definiertem Druck aufgebracht wird. Vermittels des
vorweg geschobenen KoksgrieBes schiebt die Lei-
ste 9 auch entstehende Bleioxid-Klumpen in das
Bleibad 1. Das KoksgrieBsilo zur Beschickung des
bewegten Zwischenbehilters 12 ist nicht darge-
stellt, weil es flir sich betfrachtet zum Stand der
Technik gehdrt.

Um die etwa alle 20 Minuten auszufiihrende
Operation des Verlegens, AusstoBen von ver-
brauchtem Koksgrie, Nachrutschen von frischem
KoksgrieB, Aufbringen von neuem KoksgrieB zu
bewirken, ist ein vollautomatischer Antrieb vorgese-
hen, dessen Motor 13 und gleichférmiges Getriebe
14 in strichpunktierter Linie angedeutet sind und
dessen ungleichférmig Ubersetzendes Getriebe 15
hier als Zugmittelgetriebe mit schaltbarem Mitneh-
mer 16 ausgebildet ist. Selbstverstdndlich kommen
zur Erzeugung der von Zeit zu Zeit erforderlichen
Bewegung auch andere Getriebetypen in Frage,
insbesondere Kurvenscheibengetriebe (z.B. Malte-
serkreuzgetriebe) und Hebelgetriebe.

Mit der Erfindung wird eine kontinuierliche
Drahtpatentierung ermdglicht, ohne da8 Bleiverun-
reinigungen am patentierten Draht aufireten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Drahtpatentieren, bei dem der
Draht nach Durchlaufen eines Bleibades auf
einem durch Fihrungsorgane gesteuerten
flach aufsteigenden Weg durch ein Bett aus
abrasivem Schittgut, vorzugsweise KoksgrieB,
gezogen wird und in Zeitabstdnden oder konti-
nuierlich der Drahtweg innerhalb des Bettes
aus Schittgut gedndert wird, wobei der Draht-
weg innerhalb des Bettes aus Schittgut durch
drei Flhrungsorgane bestimmt wird, von de-
nen die beiden duBeren orisfest sind und das
mittlere beweglich ist,
dadurch gekennzeichnet,
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daB die zyklische Bewegung des mittleren
Flihrungsorganes zumindest auf dem Teil sei-
ner Bewegungsbahn, auf dem es den Draht
berlhrt, um h&chstens 20 ° geneigt gegeniber
der durch die beiden duBeren Flihrungsorgane
definierten Geraden erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bewegungsbahn des mittle-
ren Flihrungsorganes keine Fldche umschlieBt,
die Hinbewegung des Fihrungsorganes also
auf demselben Weg erfolgt wie die Rickbewe-

gung.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bewegungsbahn des mittle-
ren Flhrungsorganes in an sich bekannter
Weise eine Gerade ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das mittlere Flihrungsorgan nur
in Teilen des Bewegungszyklus den zu flihren-
den Draht berlihrt und in den anderen Teilen
des Bewegungszyklus der Drahtweg in an sich
bekannter Weise allein durch die beiden duBe-
ren Flhrungsorgane definiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in Zeitabstdnden oder kontinuier-
lich frisches abrasives Schiittgut von oben auf
das Bett aus abrasivem Schiittgut aufgebracht
wird und in Zeitabstdnden oder kontinuierlich
mittels eines ausstoBenden Elementes abrasi-
ves Schiittgut aus dem Bett ausgestoBen wird
entgegen der Drahtlaufrichtung, wobei die Aus-
stoBrichtung um h&chstens 20° von der exakt
entgegengesetzten Drahtlaufrichtung abweicht.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Aufbringen frischen abrasi-
ven Schitigutes etwa gleichzeitig mit dem
AusstoBen abrasiven Schiittgutes erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Schittgut aus einem beweg-
lichen Schittgut-Zwischenbehilter in Zeitab-
stdnden auf das Bett aufgebracht wird, wobei
der Schittgut-Zwischenbehilter auf einer zur
Oberfldche des Bettes aus abrasivem Schitt-
gut parallelen Bahn gefiihrt wird, und daB abra-
sives Schiittgut durch ein unterhalb des Drah-
tes bewegtes ausstoBendes Element in Zeitab-
stdnden ausgestoBen wird, wobei die Bewe-
gung des Schiittgut-Zwischenbehilters so mit
der Bewegung des ausstoBenden Elementes
synchronisiert ist, daB beim AusstoBen die Off-
nung des Schiittgut-Zwischenbehilters dem
ausstoBenden Element in geringem Abstand
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folgt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Teilaustausch abrasiven
Schiittgutes mit der Drahtwegdnderung syn-
chronisiert ist.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Druck, mit dem frisches
Schiittgut auf das Bett aufgebracht wird, im
wesentlichen konstant ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das in der Ndhe der Phasen-
grenze Blei/Schiittgut entstehende Bleioxid in
Zeitabstdnden oder kontinuierlich entgegen der
Drahtlaufrichtung in das Bleibad gedriickt wird
mittels eines ausstoBenden Elementes.

Vorrichtung zum Drahtpatentieren bestehend
aus einem Bleibad (1), welches der Draht (3)
durchlduft, und einem dahinter angeordneten
Bett (7) aus abrasivem Schittgut, durch wel-
ches der Draht (3) auf einem durch drei Fiih-
rungsorgane (2, 9, 4) gesteuerten flach aufstei-
genden Weg (5) gezogen wird, wobei das er-
ste und das letzte Flhrungsorgan (2, 4) oris-
fest sind und das mittlere Flhrungsorgan (9)
beweglich ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB das mittlere Flihrungsorgan (9) auf einer
solchen Bahn beweglich ist, die um h&chstens
20° gegeniber der durch die beiden duBeren
Flhrungsorgane (2, 4) definierten Geraden ge-
neigt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB sie ein Element aufweist,
welches periodisch Teilmengen des abrasiven
Schiittgutes aus dem Bett entgegen der Draht-
laufrichtung ausst&Bt, wobei die AusstoBrich-
tung um hochstens 20° von der exakt entge-
gengesetzten Drahtlaufrichtung abweicht.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB sie ein Element aufweist,
welches periodisch Teilmengen des entstehen-
den Bleioxids entgegen der Drahtlaufrichtung
in das Bleibad drlickt, wobei die Driickrichtung
des Bleioxides um hochstens 20° von der
exakt entgegengesetzten Drahtlaufrichtung ab-
weicht.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das das Schittgut aussto-
Bende Element eine bauliche Einheit mit dem
mittleren Flihrungsorgan bildet.
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15. Vorrichtung nach Anspruch 13 und 14, dadurch

gekennzeichnet, daB sowohl das Schittgut
ausstoBende Element als auch das Bleioxid
ausstoBende Element eine bauliche Einheit mit
dem mittleren Fiihrungsorgan bilden.

Claims

Method of wire patenting, wherein, after tra-
versing a lead bath, the wire is drawn along a
path, which is controlled by guide means and
ascends at a small angle, through a bed of
abrasive loose material, preferably coke par-
ticles, and the wire path internally of the bed of
loose material is changed at time intervals or
continuously, the wire path internally of the
bed of loose material being determined by
three guide means, of which the two outer
ones are stationary and the central one is
displaceable, characterised in that the cyclic
displacement of the central guide means is
effected, over at least the portion of its dis-
placement path on which it touches the wire, in
an inclined manner at a maximum of 20°
relative to the straight line defined by the two
outer guide means.

Method according to claim 1, characterised in
that the displacement path of the central guide
means surrounds no area, that is to say the
forward displacement of the guide means is
effected over the same path as the backward
displacement.

Method according to claim 1, characterised in
that the displacement path of the central guide
means is a straight line in a manner known per
se.

Method according to claim 1, characterised in
that the central guide means only touches the
wire to be guided in parts of the displacement
cycle, and the wire path is solely defined in a
manner known per se by the two outer guide
means in the other paris of the displacement
cycle.

Method according to claim 1, characterised in
that fresh abrasive loose material is applied
from above to the bed of abrasive loose ma-
terial at time intervals or continuously, and
abrasive loose material is ejected from the bed
by means of an ejecting element at time inter-
vals or continuously in opposition to the direc-
tion of travel of the wire, the direction of ejec-
tion differing from the exactly opposite direc-
tion of travel of the wire by a maximum of 20°.
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Method according to claim 5, characterised in
that fresh abrasive loose material is applied
substantially simultaneously with the ejection
of abrasive loose material.

Method according to claim 6, characterised in
that the loose material from a displaceable
intermediate loose material container is applied
to the bed at time intervals, the intermediate
loose material container being guided along a
path which extends parallel to the surface of
the bed of abrasive loose material, and in that
abrasive loose material is ejected at time inter-
vals by an ejecting element, which is displaced
beneath the wire, the displacement of the inter-
mediate loose material container being so syn-
chronised with the displacement of the ejecting
element that, during the ejection process, the
opening of the intermediate loose material con-
tainer follows the ejecting element at a short
interval thereafter.

Method according to claim 6, characterised in
that the partial exchange of abrasive loose
material is synchronised with the change of the
wire path.

Method according to claim 5, characterised in
that the pressure, by which fresh loose ma-
terial is applied to the bed, is substantially
constant.

Method according to claim 1, characterised in
that the lead oxide, which is produced in the
vicinity of the lead/loose material phase inter-
face, is pressed into the lead bath in opposi-
tion to the direction of travel of the wire by
means of an ejecting element at time intervals
or continuously.

Apparatus for wire patenting, comprising a lead
bath (1) which the wire (3) traverses, and a bed
(7) of abrasive loose material, which is dis-
posed behind said bath and through which the
wire (3) is drawn along a path (5), which is
controlled by three guide means (2, 9, 4) and
ascends at a small angle, the first and last
guide means (2, 4) being stationary and the
central guide means (9) being displaceable,
characterised in that the central guide means
(9) is displaceable along such a path which is
inclined at a maximum of 20° relative to the
straight line defined by the two outer guide
means (2, 4).

Apparatus according to claim 11, characterised
in that it includes an element which periodi-
cally ejects partial quantities of the abrasive
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loose material from the bed in opposition to
the direction of travel of the wire, the direction
of ejection deviating by a maximum of 20°
from the exactly opposite direction of travel of
the wire.

Apparatus according to claim 11, characterised
in that it includes an element which periodi-
cally presses partial quantities of the resultant
lead oxide into the lead bath in opposition to
the direction of travel of the wire, the direction
of pressure on the lead oxide deviating by a
maximum of 20° from the exactly opposite
direction of travel of the wire.

Apparatus according to claim 12, characterised
in that the element, which ejects the loose
material, forms a structural unit with the central
guide means.

Apparatus according to claims 13 and 14,
characterised in that both the element which
ejects loose material and the element which
ejects lead oxide form a structural unit with the
central guide means.

Revendications

Procédé de patentage de fil métallique, suivant
lequel le fil ayant passé par un bain de plomb
est tiré sur une course ascendante plane, com-
mandée par des organes de guidage, & travers
un bain de matiére abrasive en vrac, de préfé-
rence de nodules de coke, et la course du fil
est modifiée & l'intérieur du lit de matiére en
vrac 2 intervalles de temps ou en continu, la
course du fil & l'intérieur du lit de matiére en
vrac étant déterminée par trois organes de
guidage dont les deux extérieurs sont en posi-
tion fixe et le médian est mobile, caractérisé
en ce que le mouvement cyclique de l'organe
médian de guidage est incliné au maximum de
20° sur la droite définie par les deux organes
extérieurs de guidage, au moins sur la partie
de sa voie de mouvement sur laquelle il est en
contact avec le fil.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la voie du mouvement de l'organe
médian de guidage n'enveloppe aucune surfa-
ce, donc le mouvement d'aller de I'organe de
guidage s'effectue sur la méme course que le
mouvement de retour.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la voie du mouvement de l'organe
médian de guidage est de maniére connue
une droite.
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'organe médian de guidage n'est
en contact avec le fil & guider que pendant des
parties du cycle du mouvement et, pendant les
autres parties du cycle de mouvement, la cour-
se du fil est définie de maniére connue unique-
ment par les deux organes extérieurs de gui-
dage.

Procédé selon la revendicaticn 1, caractérisé
en ce que de la matiére abrasive fraiche en
vrac est déposée 2 intervalles de temps ou en
continu du haut sur le lit de matiére abrasive
en vrac et de la matiére abrasive en vrac est
expulsée du lit 3 intervalles de temps ou en
continu au moyen d'un élément d'expulsion
dans la direction inverse de celle du défile-
ment du fil, la direction d'expulsion différant au
maximum de 20° de la direction exactement
opposée de défilement du fil.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que le dépdt de matiére abrasive fraiche
en vrac s'effectue & peu prés simultanément
avec l'expulsion de matiére abrasive en vrac.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé
en ce que la matiére en vrac est déversée sur
le lit & intervalles de temps par un réservoir
intermédiaire mobile de matiere en vrac, le
réservoir intermédiaire de matieére en vrac
étant guidé sur une voie parallele 2 la surface
du lit de matiére abrasive en vrac et en ce que
de la matiére abrasive en vrac est expulsée 2
intervalles de temps par un élément d'expul-
sion déplacé sous le fil, le mouvement du
réservoir intermédiaire de matieére en vrac
étant synchronisé avec le mouvement de 1'é1é-
ment d'expulsion de maniére que, lors de I'ex-
pulsion, l'orifice du réservoir intermédiaire de
matiére en vrac soit 4 faible distance de I'é1é-
ment d'expulsion.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé
en ce que I'échange partiel de matiére abrasi-
ve en vrac est synchronisé avec la variation de
la course du fil.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que la pression avec laquelle la matiére
fraiche en vrac est déposée sur le lit est sensi-
blement constante.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'oxyde de plomb produit & proximi-
€ de l'interphase plomb/matiére en vrac est
poussé 2 intervalles de temps ou en continu
dans le bain de plomb, dans le sens inverse a
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celui du défilement du fil, au moyen d'un é1é-
ment d'expulsion.

Dispositif de patentage de fil métallique, se
composant d'un bain de plomb (1) par lequel
passe le fil (3), ainsi que d'un lit (7) de matiére
abrasive en vrac disposé en aval de ce bain et
a travers lequel le fil (3) est tiré sur une course
ascendante plane (5) commandée par trois or-
ganes de guidage (2, 9, 4), le premier et le
dernier organe de guidage (2, 4) occupant une
position fixe et I'organe médian de guidage (9)
étant mobile, caractérisé en ce que l'organe
médian de guidage (9) est mobile sur une voie
qui est inclinde au maximum de 20° sur la
droite définie par les deux organes extérieurs
de guidage (2, 4).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé
en ce qu'il comprend un élément qui expulse
périodiquement du lit des fractions de la matié-
re abrasive en vrac dans le sens inverse a
celui du défilement du fil, la direction d'expul-
sion différant au maximum de 20° de la direc-
tion exactement opposée de défilement du fil.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé
en ce qu'il comprend un élément qui pousse
périodiquement dans le bain de plomb, dans le
sens inverse 2 celui du défilement du fil, des
fractions de I'oxyde de plomb produit, la direc-
tion de poussée de l'oxyde de plomb différant
au maximum de 20° de la direction exacte-
ment opposée de défilement du fil.

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé
en ce que I'élément qui expulse la matiére en
vrac forme un module monobloc avec I'organe
médian de guidage.

Dispositif selon les revendications 13 et 14,
caractérisé en ce que I'élément qui expulse la
matiére en vrac et I'élément qui expulse I'oxy-
de de plomb forment un module monobloc
avec 'organe médian de guidage.
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