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Wynalasek niniejazy dotyezy sposobu
wytarzania sstywnych przedmiotéw meta-
lowych, swiaszcsa rur lub pretéw, pray
-ktdrymwymmudmiotynchownjq

e drut, tadme lub blache.

Speséd wedlug wynalazku stosuje sie
zwisssexa do wyilarzania priedmiotéw
wykonanych s miedsi lub jej stopéw, jak
réwniet wykemanyeh s innych metali i sto-
péw, np. 2o stall.

Colemn wynalaskn niniejssego jest upro-
ssessnie | petanienie precesu wytarsania.

Umotliwia on przede wszystkim wyiarza-
nie sstywnych przedmiotéw metalowyeh o
dowolnej dlugoéci przy cigglym prasbiegu
procesu bez stosowania specjalnyech &rod-
kéw.

Do wytarzania przedmiotéw metalo-
wych z zachowaniem ich czystej powiers-
chni stosowano jus wisle régénych sposo-
béw. Na przykiad wysarsanie cspsto pro-
wadsi sig w specjalnych shieraikach
wiglednie naczyniach do wysarsania, prsy
czym w celu uniknigcia utieniania sig po-
wierzchni wyiarzsanege prasdmiotu powie-
trze z tych zbiornikéw usuwa sip sa po-
mocs gasu ochronnego lub ted za pomocy
pompy. Précz tego w sbioratkach do wy-
tarsania motns wytwarseé aniskie cifnie-
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nie przez samo ogrzewanie ich, przy czym
po ogrzaniu zbiornika do najwyiszej po-
trzebnej temperatury uszczelnia si¢ go za
pomocy zaworu wylotowego w celu zapo-
biezenia przedostawaniu si¢ powietrza do
naczynia. Wedlug aznanych sposobéw wy-
tarzanie przeprowadza si¢ w zbiornikach
uszczelnionych. Poniewai rozmiary zbior-
nikéw zalety od rozmiaréw wyzarzanych
przedmiotéw, przeto w razie zastosowa-
nia znanego tego sposobu dlugoéé wyza-
rzanych przedmiotéw bywa zwykle ogra-
niczona. Ponadto proces wysarzania w ta-
kich zbiornikach moze odbywaé sie tylko
z przerwami.

Budowano réwniez piece do wyiarza-
nia o cigglym przebiegu pracy, zwlaszcza
w zastosowaniu do wytarzania dhlugich
przedmiotéw metalowych, np. drutu, tasm,
pretéw lub rur. Wapéing cechg takich pie-
cbw jest to, e wyzarzanie w nich prowa-
dzi si¢ w atmosferze gazu ochronnego,
wobec czego powinny one posiadaé odpo-
wiednie urzqdzenia, umotliwiajgce doplyw
i odplyw tego gazu, oraz urzgdzenie za-
bezpieczajgce komore wyZarzania przed
dostepem powietrza. W innej odmianie
pieca kofice retorty do wyzarzania sg
uksztaltowane w postaci zagietych w dét
_rur, przy cxym wyloty tych rur, stutgce
.do wprowandzania i usuwania wyzarzanych
prredmiotéw, sy umiesscsone pod po-
wierzchnig kepieli cieklej. Przez takie za-
mkniecie cieczg obydwéch wylotéw retor-

niona za pomocg dlawnic. Otwory zaé prze-
pustowe retorty odpowiadajg przekrojowi
wyzarzanego materialu, co uniemotliwia
dostep powietrza do strefy wytarzania
podczas wprowadzania i usuwania mate-
riatlu z retorty. Précz tego, do retorty do-
prowadza si¢ pod cifnieniem par¢ wodng
lub inne gazy ochronne za pomocs odpo-
wiednich zaworéw. Wedlug tego sposobu
mogg byé wyiarzane w sposéb ciggly réw-
niez przedmioty sztywne o wigkszej dlugo-
§ci, przy czym pojedyficze, wyiarzane ko-
lejno prety lub rury sg ze sebg igezone na
swych koficach w celu sapobiedenia dosta-
waniu si¢ powietrza do retort podczas
przechodzenia materialu pries strefg wy-
tarzania przy obrébce cigglej. Na przy-
klad przy wyiarzaniu rur w wyzej poda-
ny sposéb lgczy si¢ je ze sobg za pomocs
specjalnych zlgczy, zaopatrzonych w od-
powiednie otwory do wprowadzania do re-
tort wody, ktéra w strefie wytarzania za-
mienia si¢ na pare wodng, dzialajgcg jako
gaz ochronny. Wedlug innego znanego
sposobu wyzarzanie przedmiotéw metalo-
wych przeprowadza si¢ w ochronnej atmo-
sferze gazowej, wytworzonej z silnie o-
grzanego wodoru, doprowadzanego pod ci-
$nieniem. Material przy tym doprowadza
si¢ przez uszczelnione diawnice. Nalety
ponadto wymienié znany elektryczny piec
do wytarsania, w ktérym réwniei stosu-
je si¢ gaz ochronny. Destep powietraa do
strefy wytarzania w tym praypadku unie-
motliwia si¢ np. praez zamknigcie jedne-
go kofica tej strefy piaskiem. Praez dru-
gi koniec komory wysarzamia uchodsi
najdujacy si¢ w niej gaz ochrommy, co
zapobiega dostawaniu si¢ powietrsa do
strefy wytarzania. Do wytarsania cien-
kich drutéw stosowamy by! spoebb, we-
dlnz ktérego praca odbywala si¢ w spo-
séb ciggly bezs wprowedsania gasu echron-
nego do komory wysarzanis. Jednakte w
tym prypedku drut wprowadea slp do
komory pres dysse ¢ _praskreju dehindnie



dopasowanym do przekroju wytarzanego
drutu w celu uniemotliwienia dostepu po-
wietrsa do stvefy wytarzania. Ussczelnie-
nie polepsza si¢ jeszcze bardziej przes po-
krycie wewnetranych #cianek dyszsy tal-
kiem. :
Wobee snacsnych trudnoéci, zwigzsanych
z doprowadsaniem gasu ochronnego do
komér wytarzania oraz z usseselnianiem
takich komér prsed dostepem powietrza,
swiassesa priy wytarsaniu przedmiotéw o
wigkszym przekroju lub rur wzglednie
pretéw metalowych o zmacznej dlugodci,
‘wadsi slg prey dostepie powietrza, war-
stewke saé tlenkéw, powstajecy podczas
‘wytarsania, usuwa si¢ przez wytrawianie
jej, co jest bardso niedogodne.
Wynalasek niniejssy opiera si¢ na spo-

atmosfery o dostatecznie tmniejszomej ge-
stodci. Atmosfera taka daje si¢ utrsymy-
waé przes caly czas wytarsania mimo bez-
roéredniego polgcsenia kanalu z powle-
trzem zewnetrznym, gdyz powietrze ze-
wnetrzme w tych warumkach nie mote
wejéé do kanalu do wytarzania. Drzieki
istnieniu polgesenia mipdzy kamalem do
wytarzania i powietrzem zewnetrznym,
wyiarzanie wediug wynalasks edbyws si¢
pod ciénieniem atmosferycznym, chociad
gestoéé powietrza w kanale w danej tem-
peraturse pieca jest edpowiednio zaseznie
mniejsza od normainej gestodei powietrza
zewnetrznego. Poniewat w kamale do wy-
zarzania panuje to samo cifnienie, co w
atmosferse zewnetrinej, komora wytarza-

tlenu. Poniewat gazy obojgtne lub odtle-
niajgce, sawarte w spalinach, np. wodér,
mogy praechodzié prsez fcianki kanale w
jego strefie wysarzania, preeto dsiajanie



téw. Material obrabiany ze strefy wysa-
rsania wchodzi bespoérednio do strefy
ochiadsania, wakutek csego styka sig on s
powistrzem sewngtrsnym juk po ochiodse-
niu.

Do wyiarzania rur o érednicy se-
wagtrsnej okolo 26 mm 1oina np. stoso-
waé kanal o érednicy wewngtrznej okolo
50 — 100 mm i o dlugoéci 6 — 10 m. Pray
stosowaniu kanalu nachylonego, zamknie-
tego na kofeu wyjbciowym cieczy, jego
dlugoéé moina smniejssyé np. do 3 — 4 m.
Poswala to na wigkasq swobode w wybo-
rze stosunku pomigdzy sserokoécig i diu-
goébcig kanalu.

Prxy utrsymywaniu stalej temperatu-
ry w piecu temperature wytarzania regu-
luje si¢ w znany sposéb, zaleinie od rodsa-
ju i rosmiaréw wysarsanego materialu,
przez regulacje szybkoéci przesuwania ma-
terialu praes kanal. Na prsykiad przy wy-
farzaniu rurek miedsianych o $érednicy
.18 — 20 mm w piecu o dlugoéci tykko oko-
02m i temperaturze okolo 900°C rur-
ke moina praepusaczaé z ssybkoéciy okolo
-1 m na minuty, pray czym temperatura
wyiarsania wynosi tylko okolo 650°C.
Chcyc jesscse bardsiej obnityé temperatu-
. r¢ wytarzania nalety swigksxyé szybkoéé
prissuwania materialu. Natomiast w ra-
" zie zmniejssenia ssybkoéei prsesuwania
materialu temperatury wyisraania motna
zwigkssy¢, at do temperatury aajwyissej,
réinigcej sip tylko miesmacsaie od tempe-
ratury piscs. Chege jeancse bardsiej swigk-
sxyé szybkobé wyiarsania maledy odpowie-
dmomnd'mm

o dowolnej diugedci, ap. o diugoéci 20 m
i wigkasej, przy jednocsesnym zachowaniu
ich metgliomsej cxystej powiersehni. Pray
tym:nismmn; boniscsnede! Igcoenia 3¢ sobg
posncaegfiyyth wylarsanych prssdmiotéw
otas usseseiniania otweru wajéciowege.
Nastgptie spestd weding wynalasku umod-

-

liwia jednoczesne wysarzanie kilku przed-
miotéw, umiessczonych obok siebie, o ile
praekréj kanalu do wytarzania na to po-
zwala. :

Urzqdzenie do wykonywania sposobu
wedlug wynalazku niniejszego stanowi
piec, przez fciany ktérego przechodszi ru-
ra, wykonana z trudno topliwego materia-
hu, w szczegéinoéci ze stali 0 wysokiej tem-
peraturze topliwoéci. Rura ta mode byé
poigczona z obydwéch stron na stale lub
rozigcsnie z innymi rurami w celu prze-
diluzenia kanalu w jedng lub obydwie stro-
ny. Poniewai rury priediuiajgce nie s
wystawione na bezspoérednie dzialanie cie-
pia w wysokiej temperaturze, przeto mo-
g9 one byé wykonane 3z innych matsria-
16w nit materialy ogniotrwale. Kanal mot-
na réwniet wykonaé w postaci jedmej ru-
ry cigglej. Najkorzystniejazym praskro-
jem kanalu jest okrggly; modna réwniet
stosowaé kanaly o innym przekroju.

Jako palenisko do ogrsewania kanalu
z zewngtirz stosuje sigp palenisko gazowe
lub ropowe. Moéna stosowaé réwniet pie-
ce na paliwo stale, np. opalane weglem,
koksem itd.

Po ogrizaniu pieca do sgdanej tempe-
ratury, z uwsglednieniem réénicy tempe-
ratur w piecu i strefie wykarzania, oras po
wytworzeniu atmosfery o odpowiednio
zmniejszonej gestodei do kanalu wprowa-
dza si¢ wyiarzany material w spostb cig-
gly za pomocy odpowiedniego urzgdsenia
przencénikowego. Material ten prsechodsi
prass stref¢ wytarsania i wychodsi na dru-
gim kodeu kanalu w sposéb ciggly. Ko-
rzystnie jest saraz po opusacseniu kanalu
wprowadsaé wyiarsony material do ky-
pieli chlodzgesj, np. do kpgpieli wodnmej
lub olejowej. W tym prxypedku wyjécio-
wy koniee kanslu jest nissnacsnie sany-
rsony do kgpisli chiedageej, wekutek cae-
go meterial wytarsony wchedsi do alej
bexpofrednio pe wyjésin s hameln. Frwy
zastesowaniu wodaej Inpieli ehiedngenj
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pod dsialaniem gorgcego metalu z pary
wodnej wytwarsa si¢ wodér, ktéry dziala

odtleniajgco na ewentualne tlenki. Zamiast

kepieli chiodsgcej modna utywaé jakiego-
kolwiek innego znanego ursgdsenia, np.
prasdiutony wyjéciowy koniec kanalu na
odpowiedniej dlugoéici mode byé otoczony
chiodniey. .

Na rysunku prsedstawione s§ dwie od-
miany ursgdsenia, slutgcego do wykony-
wania sposcbu wedlug wynalazku niniej-
szego. Fig. 1 prsedstawia urzgdzenie, kté-
_rego kanal do wyiarsania jest pochylony
- wiglpdem poziomu, a fig. 2 — odmiane te-
+go ursydsenia s kanalem posiomym. Cyfra
"1 oznacza piec ogrzewany w znany spo-
s6b. Przes fcianki tego pieca praepusseso-
na jest rura £ z trudno topliwej stali, sta-
nowigca kanat do wytarzania. Rura ta jest
przedlutona za pomoeg rur & i 4. Urzg-
dzenie przenoénikowe 5 umotliwia ciggle
doprowadzanie wytarzanego materialu 6.
Kanat jest podparty za pomocs odpowied-
nich podpérek 7.

" Dolny koniec 4 kanalu wedhug fig. 1
_jest zanurzsony do kagpieli chlodzgcej 8.
Fig. 2 przedstawia odmiane
w ktérej koniec rury 4 jest otoczony

chiodnicy 9. Ciecs chlodzgcy doprowadza -

si¢ przez doplyw 10 i odprowadsa si¢ przez
odplyw 11.

urzgdzenia, .

Zastrzetenie patentowe.

Spos6éb wytarzania sztywnych pried-
miotéw metalowych, zwiasscza rur lub
pretéw, wykonanyeh np. z miedzi lub jej
stopéw, z jednoczsesnym zachowaniem eczy-
stej powierschni, przy czym: priedmiot
wyiarzany prrepusscza si¢, najlepiej w
spos6b ciggly, przez ogrzewang z ze-
wngtrz strefe wytarzania, posiadajgcy po-
staé kanalu o priekroju wigkszym nit
przekréj wyiarzanego przedmiotu, po
czym przedmiot ten przechodzi bezpoéred-
nio przez strefe ochiadzania, znamienny
tym, te przy odpowiednim dobraniu dlu-
goéci i szerokoéci kanslu oras ogrzewaniu
g0 w strefie tarzenia najkorzystniej do
temperatury okolo 900°C lub wyiej stale
utrzymuje si¢ w nim atmosferg o zmniej-
szonej gestoéci, wskutek czego pomimo po-
zostawienia bezpoéredniego polgczenia ka-
nalu z powietrzem zewne¢trznym na kodficu
wejéciowym kanalu lub na jego koficach
wejciowym i wyjéciowym nie zachodsi
utlenianie si¢ obrabianego metalu.

Otto Schincke.

Zastepca: M. Skrrzypkowski,
recesnik patentowy.
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