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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu Umotliwia on przede wszystkim wytarza-
wytarzania sztywnych przedmiotów meta- nie sztywnych przedmiotów metalowych o
lowych, zwłaascsa rur lub prętów, przy dowolnej długości przy ciągłym prnsbłsgu
którym wytarzooc przedmioty zachowują procesu bez stosowania specjalnych środ-
czystą powierzchnia Nawet w przypadku ków.
wytarzania przedmiotów wydrąfcmych o- Do wytarzania przedmiotów metalo-
trzymuje się równie! czyste powierzchnie, wych z zachowaniem ich czystej powierz-
zaiówno aswuętiim, jak i wewnętrzną, chni stosowano jut wiele rótaych sposo-
Według wynalazku motna wytarzać tak- bów. Na przykład wytarzanie często pro-
to drut, taśmę lub blacbę. wadzi zię w specjalnych zbiornikach

Speeśb według wynalazku stosuje się względnie naczyniach do wytarzania, przy
do wytarzania przedmiotów czym w celu uniknięcia utleniania się po-

a miedzi lub jej stopów, jak wierzchni wytarzanego prasdmiotu powie-
równiet ojhsamayłh z innych metali i sto- trze z tych zbkników usuwa się za po-
pówf węk mstsU mocą gazu ochronnego lub tsi za pousoeą

CekMwynaleaka alnisjsesgo jest upro- pompy. Prócz tego w zbłornflmch do wy-
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nie przez Mino ogrzewanie ich, przy czym
po ogrzaniu zbiornika do najwyższej po¬
trzebnej temperatury uszczelnia się go za
pomocą zaworu wylotowego w celu zapo¬
bieżenia przedostawaniu się powietrza do
naczynia. Według znanych sposobów wy¬
żarzanie przeprowadza się w zbiornikach
uszczelnionych. Ponieważ rozmiary zbior¬
ników zależą od rozmiarów wyżarzanych
przedmiotów, przeto w razie zastosowa¬
nia znanego tego sposobu długość wyża¬
rzanych przedmiotów bywa zwykle ogra¬
niczona. Ponadto proces wyżarzania w ta¬
kich zbiornikach może odbywać się tylko
z przerwami.

Budowano również piece do wyżarza¬
nia o ciągłym przebiegu pracy, zwłaszcza
w zastosowaniu do wyżarzania długich
przedmiotów metalowych, np. drutu, taśm,
prętów lub rur. Wspólną cechą takich pie¬
ców jest to, że wytarzanie w nich prowa¬
dzi się w atmosferze gazu ochronnego,
wobec czego powinny one posiadać odpo¬
wiednie urządzenia, umożliwiające dopływ
i odpływ tego gazu, oraz urządzenie za¬
bezpieczające komorę wyżarzania przed
dostępem powietrza. W innej odmianie
pieca końce retorty do wyżarzania są
ukształtowane w postaci zagiętych w dół
rur, przy czym wyloty tych rur, służące
do wprowadzania i usuwania wyżarzanych
przedmiotów, aą umieszczone pod po¬
wierzchnią kąpieli ciekłej. Przez takie za¬
mknięcie cieczą obydwóch wylotów retor¬
ty zapobiega się praedostawaniu się powie¬
trza do strefy wytarzania, Jednocześnie do
strefy wyżarzania wprowadza się gaz
ochronny. Taki piec do wytarzania, po¬
zwalający na uchowanie czystej powierz¬
chni wytaraonych przedmiotów, nadaje się
tylko do obróbki materiału giętkiego, np.
drutu Mb taśm. Natomiast wytarzanie v
takim piecu fniuriilńn sztywnych o
wiąksmj fil—ośal jest niemożliwe. Poza
tym w Ittsiulum techaksnej aostał już
opisany ptict omaps retorta jest usucuel*

niona za pomocą dławnic. Otwory zaś prze¬
pustowe retorty odpowiadają przekrojowi
wyżarzanego materiału, co uniemożliwia
dostęp powietrza do strefy wyżarzania
podczas wprowadzania i usuwania mate¬
riału z retorty. Prócz tego, do retorty do¬
prowadza się pod ciśnieniem parę wodną
lub inne gazy ochronne za pomocą odpo¬
wiednich zaworów. Według tego sposobu
mogą być wyżarzane w sposób ciągły rów¬
nież przedmioty sztywne o większej długo¬
ści, przy czym pojedyncze, wyżarzane ko¬
lejno pręty lub rury są ze sobą łączone na
swych końcach w celu zapobieżenia dosta¬
waniu się powietrza do retort podczas
przechodzenia materiału przea strefę wy¬
żarzania przy obróbce ciągłej. Na przy¬
kład przy wyżarzaniu rur w wyżej poda¬
ny sposób łączy się je ze sobą za pomocą
specjalnych złączy, zaopatrzonych w od¬
powiednie otwory do wprowadzania do re¬
tort wody, która w strefie wyżarzania za¬
mienia się na parę wodną, działającą jako
gaz ochronny. Według innego znanego
sposobu wyżarzanie przedmiotów metalo¬
wych przeprowadza się w ochronnej atmo¬
sferze gazowej, wytworzonej z silnie o-
grzanego wodoru, doprowadzanego pod ci¬
śnieniem. Materiał przy tym doprowadza
się przez uszczelnione dławniee. Należy
ponadto wymienić znany elektryczny piec
do wyżarzania, w którym również stosu¬
je się gaz ochronny. Dostęp powietrm do
strefy wyżarzania w tym prtypatflra unie¬
możliwia się np. pnes zamknięcie jedne¬
go końca tej strefy piaskiem Pnes dru¬
gi koniec komory wytanauia uchodzi
znajdujący nię w niej gaz ochronny, co
zapobiega dostawaniu się powietrza do
strefy wyżarzania- Do wyżaraaaia cien¬
kich drutów stosowany był sposób, we¬
dług którego praca odbywała się w spo-
»*b ciągły bez wjirowedianis gasu ectoon-
nego do komory wytanaaia, Joduakte w
tym przypadku drut wprawudm się do
m%nwmrmj P*S0B ^^UBS W ^USSUSU^pU OS^^UHHS
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dopasowanym do przekroju wytarzanego
drutu w eołu uniemotlłwienia dostępu po¬
wietrza do strofy wytarzanie. Uasczolnie-
nie polepsza się jeszcze bardziej przos po¬
krycie wewnętrznych ścianek dyszy Ul-
kiom*

Woboe znacznych trudności, związanych
z doprowadzaniem gazu ochronnego do
komór wytarzania orai s uszczelnianiem
takich komór prsod dostępom powietrza,
iwłasscsa przy wytarzaniu przedmiotów o
większym prsokroju hib rur względnie
prętów metalowych o Macanej długości,
dotychczas jeeaeoe wytarzanie często pro¬
wadzi się przy dostępie powietrza, war¬
stewkę saś tlenków, powstającą podczas
wytarzania, usuwa się przez wytrawianie
jej, co jest bardzo niedogodno.

Wynalazek niniejszy opiera się na zpo-
strseisniu, te w pewnych warunkach mot-
na zaniechać specjalnych środków, zapo¬
biegających dostępowi do strefy wytarza¬
nia powietrza zewnętrznego podczas wyta¬
rzania przedmiotów metalowych. Miano¬
wicie przy speeoMe według wynalazku
moina nie usninilnlsf otworów strefy wy¬
żarzania np. za pomocą zamknięć hydrau¬
licznych łub dhwnic. Wedtar zpoeobu ni-
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atmosfery o dostatecznie zmniejszonej gę¬
stości. Atmosfera taka daje się utrzymy¬
wać przez cały czas wytarzania mimo bez¬
pośredniego połączenia kanału z powie*
trzem zewnętrznym, gdył powietrze ze¬
wnętrzne w tych warunkach nie mołe
wejść do kanału do wytarzania. Dzięki
istnieniu połączenia między kinatein do
wytarzania i powietrzem zewnętrznym,
wytarzanie według wynalazku odbywa się
pod ciśnieniem atmosferycznym, chociat
gęstość powietrza w kanale w danej tem¬
peraturze pieca jest odpowiednio znacznie
mniejsza od normalnej gęstości powietrza
zewnętrznego. Ponieważ w kanale de wy¬
tarzania panuje to samo ciśnienie, co w
atmosferze zewnętrznej, komora wytarza¬
nia zaś posiada kształt długiego wąskiego
kanału, więc wytarzanie odbywa się w
rozrzedzonym powietrzu w ten mm spo¬
sób, jak w uszczelnionym naczyniu. Przy
tym w kanale wytarzania nie powstają
żadne wiry, sprzyjające dostawaniu się
tlenu. Ponieważ gazy obojętne lub odtle*
mające, zawarte w spalinach, np. wodór,
mogą przechodzić przez ścianki kanaki w
jego strefie wytarzania, przeto działanie
rozrzedzonego powietrza w tej strefie ne»
staje jeszcze bardziej osłabione, jak rów*
niet same te gazy mogą wywinąć
nie edtłeniąjąoe. Dodatkowe
nie gazu ochronnego do strefy wytarzania
przy spoeehie według wynalazku niniejsze¬
go nie jest wymagane. Gdy kanał do wy¬
tarzania jest nachylony WaTilędsm penie*
mu, to jogo dolny koniec lanijha aię w
znany spoośb cioaą w cela niknięcia po¬
wstawania ciągu, jaki istnieje w komi¬
nach. Przy
do
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tów. Materiał obrabiany ze strefy wyta¬
rzania wchodzi bezpośrednio do strofy
ochładzania, wskutek czego styka sit on s
powietrzem zewnętrznym już po ochłodze¬
niu.

Do wytanania rur o średnicy ze¬
wnętrznej około 86 mm woźna np. stoso¬
wać kaaał o średnicy wewnętrznej około
50 — 100 mm i o długości 6 —10 m. Prsy
stosowaniu kanału nachylonego; zamknię¬
tego na końcu wyjściowym cieczą, jego
długość można zmniejszyć np. do 3 — 4 m.
Pozwala to na większą swobodę w wybo¬
rze stosunku pomiędzy szerokością i dłu¬
gością kanału.

Przy utrzymywaniu stałej temperatu¬
ry w piecu temperaturę wytarzania regu¬
luje się w znany spoećb, zalsinie od rodza¬
ju i rozmiarów wytarzanego materiału,
przez regulację szybkości przesuwania ma*
teriału przez kanaŁ Na przykład przy wy¬
żarzaniu rurek miedzianych o średnicy
18 — 20 mm w piecu o długości tylko oko¬
ło 2 m i temperaturze około 900°C rur¬
kę motna przepuszczać z szybkością około
1 m na minutę, przy czym temyeratura
wytarzania wynosi tylko około «60°C.
Chcąc jeszcze bardziej obniżyć temperatu¬
rę wytarzania należy zwiększyć szybkość
przesuwania materiału. Natomiast w ra¬
zie zmniejszenia szybkości praasuwania
materiału temperaturę wytarzania motna
zwiększyć, aż do temperatury najwyższej,
różniącej §ię tylko nieanaezBłe od tempe¬
ratury pieca. Chcąc jesneae bardziej awięk-
zzyć szybkość wytargania należy odpowie¬
dnio wydłużyć strefę wytarzania pieca.

Wynalazek niniejszy poswala na cią¬
głe wytarzania przedmiotów metalowych
o dowolnej długości* np. o długości 20 m
i większej, przy jednoczesnym zachowaniu
ich mstelirwnuj czystej powierzchni Przy
tym rdNaisnał JMNmseaneśei łącaonia ze sobą
pcMaWegNlorih wytarzanych pnodatiożów

liwia jednoczesne wytarzanie kilku przed¬
miotów, umieszczonych obok siebie, o ile
przekrój kanału do wytarzania na to po¬
zwala.

Urządzenie do wykonywania sposobu
według wynalazku niniejszego stanowi
piec, przez ściany którego przechodzi ru¬
ra, wykonana z trudno topliwego materia¬
łu, w szczególności ze stali o wysokiej tern-
peraturse topliwości. Rura ta mota być
połączona z obydwóch stron na stale lub
rozłącznie z innymi rurami w celu prze¬
dłużenia kanału w jedną lub obydwie stro¬
ny. Ponieważ rury przedłużające nie są
wystawione na bezpośrednie działanie cie¬
pła w wysokiej temperaturze, przeto mo¬
gą one być wykonane z innych materia¬
łów niż materiały ogniotrwałe. Kanał moż¬
na również wykonać w postaci jednej ru¬
ry ciągłej. Najkorzystniejszym przekro¬
jem kanału jest okrągły; można również
stosować kanały o innym przekroju.

Jako palenisko do ogrzewania kanału
z zewnątrz stosuje się palenisko gazowe
lub ropowe. Można stosować również pie¬
ce na paliwo stałe, np. opalane węglem,
koksem itd.

Po ogrzaniu pieca do żądanej tempe¬
ratury, z uwzględnieniem różnicy tempe¬
ratur w piecu i strefie wytarzania, oraz po
wytworzeniu atmosfery o odpowiednio
zmniejszonej gęstości do kanału wprowa¬
dza się wyżarzany materiał w sposób cią¬
gły za pomocą odpowiedniego urządzenia
przenośnikowego. Materiał ten przechodzi
przez strefę wytarzaniai wychodsi na dru¬
gim kodeu kanału w sposób ciągły. Ko¬
rzystnie jest zaraz po opusneneniu kanału
wprowadzać wyżamonjr ntnżsriał de k%*
piali chtodaacaj, np. do kąpieli wadaaj
lob ołajewaj. W tjm pnrpa4kn wyjścio¬
wy koniae kąsała jaat aaMaacasJe om-
nooy do kapiati daMajcaj, wakat* ca*
go aatariai wytanoay aulfdri 4a aiaj
liailiiwiailato p* wyjśaia a kaaafa. Ftw
saataaowmaio wudaaj hajiaB afgkakajaaj
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pod działaniem gorącego metalu z pary
wodnej wytwarza się wodór, który diiała
edtleniająeo aa ewentualne tlenki. Zamiast
kąpieli chłodzącej moina utywać jakiego-
kohriek innego znanego urządzenia, np.
przedłutony wyjściowy koniec kanału na
odpowiedniej długości mote być otoczony
chłodnica. #

Na ryiunku przedstawione są dwie od¬
miany urządzenia, slutącego do wykony¬
wania sposobu według wynalazku niniej¬
szego, lig. 1 przedstawia urządzenie, któ¬
rego kanał do wytarzania jest pochylony
względem poziomu, a fig. 2 — odmianę te¬
go urządzenia z kanałem poziomym. Cyfra
t oznacza piec ogrzewany w znany spo¬
sób. Przez ścianki tego pieca przepuszczo¬
na jest rura f z trudno topliwej stali, sta¬
nowiąca kanał do wytarzania. Rura ta jest
przedłutona za pomocą rur 8 i Ą. Urzą¬
dzenie przenośnikowe 5 umożliwia ciągłe
doprowadzanie wytarzanego materiału 6.
Kanał jest podparty za pomocą odpowied¬
nich podpórek 7.

Dolny koniec 4 kanału według fig. 1
jest zanurzony do kąpieli chłodzącej 8.
Fig. 2 przedstawia odmianę urządzenia,
w której koniec rury Ą jest otoczony
chłodnicą 9. Ciecz chłodzącą doprowadza
się przez dopływ 10 i odprowadza się przez
odpływ U.

Zastrzetenie patentowe.

Sposób wytarzania sztywnych przed¬
miotów metalowych, zwłaszcza rur lub
prętów, wykonanych np. z miedzi lub jej
stopów, z jednoczesnym zachowaniem czy¬
stej powierzchni, przy czym przedmiot
wytarzany przepuszcza się, najlepiej w
sposób ciągły, przez ogrzewaną z ze¬
wnątrz strefę wytarzania, posiadającą po¬
stać kanału o przekroju większym nit
przekrój wytarzanego przedmiotu, po
czym przedmiot ten przechodzi bezpośred¬
nio przez strefę ochładzania, znamienny
tym, te przy odpowiednim dobraniu dłu¬
gości i szerokości kanału oraz ogrzewaniu
go w strefie tarzania najkorzystniej do
temperatury około 900»C lub wytej stale
utrzymuje się w nim atmosferę o zmniej¬
szonej gęstości, wskutek czego pomimo po¬
zostawienia bezpośredniego połączenia ka¬
nału z powietrzem zewnętrznym na końcu
wejściowym kanału lub na jego końcach
wejściowym i wyjściowym nie zachodzi
utlenianie się obrabianego metalu.

Otto Schincke.

Zastępca: M. Skrzypkowski,
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