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Sposéb otrzymywania drutu kompozytowego,
zwlaszcza aluminiowego wzmocnionego drutem stalowym

Przedmiotem wynalazku jest spos6b otrzymywania drutu kompozytowego, zwlaszcza alumi-
niowego wzmocnionego drutem stalowym. Otrzymywanie drutéw kompozytowych zwigzane jest z
réwnoczesnym odksztalcaniem co najmniej dwoch materiatéw o r6znych wlasno$ciach fizykome-
chanicznych. Proces otrzymywania tego typu materialu nastrgcza wiele trudno$ci, a czasami
uniemozliwia proces ciggnienia, wiasnie ze wzgledu na réznice wlasnoéci komponentéw. Konie-
czny jest zatem odpowiedni dobdr parametréw geometrycznych jak i technologicznych procesu
ciggnienia.

Znane sg sposoby otrzymywania drutu kompozytowego polegajace na wyciskaniu wstgpnie
przygotowanej mieszaniny kompozytu uprzednio sprasowanej lub spieczonej, badz tez wyciskaniu
mechanicznie potagczonych komponentéw, a w dalszym etapie formowanie drutu kompozytowego
W procesie ciggnienia. Sposoby te sg jednak bardzo uciazliwe technologicznie gdyz opieraja si¢ na
cyklu wyciskania, a wigc procesie wymagajacym bardzo starannego przygotowania wsadu wyjs-
ciowego, przykladowo przy potgczeniu mechanicznym nalezy wywierci¢ kilkadziesigt otworéw, do
ktérych wkiada si¢ zbrojenie. Tak przygotowany wsad poddaje si¢ procesowi wyciskania a nastgp-
nie ciagnienia.

Sposéb otrzymywania drutu kompozytowego wedlug wynalazku polega na réwnoczesnym
wprowadzeniu w oczko profilujagce ciggadta taSmy lub rurki z aluminium, miedzi lub ich stopéw
wraz z drutami stalowymi pokrytymi warstwa proszku aluminium, miedzi lub ich stopéw. Warstwe
proszku nanosi si¢ na druty poprzez przeciaganie drutéw przez gestwe proszkowa zawierajaca
1-1,5% polialkoholu winylowego jako peptyzatora, reszt¢ stanowi proszek aluminium, miedzi lub
ich stopéw. Pokryte druty suszy si¢ w temperaturze 120-180°C przez 1 godzing¢. Drut kompozytowy
po pierwszym ciggnieniu zageszczajacym poddaje si¢ procesowi spiekania reaktywnego w atmosfe-
rze redukcyjnej lub prézni w temperaturze 550-800°C przez okres 0,5-1 godziny. Tak wst¢pnie
otrzymany wsad drutu kompozytowego jest zageszczany w dalszych etapach procesu ciagnienia.
Ilo$¢ przeprowadzonych ciagéw jest dowolna, zalezna od wymaganych wlasnosci wytrzymatos-



2 146 738

ciowych. Nie powinno si¢ stosowac procesdw ciggnienia, w ktorych sumaryczny gniot jest mniejszy
niz 50%, gdyz wtedy moze wystapic niedostateczne zaggszczenie proszku osnowy i zwigzana z tym
porowatosc.

Sposdb wytwarzania drutu kompozytowego wedlug wynalazku moze by¢ prowadzony w
uktadzie ciggtym lub okresowym w zalezno$ci od potrzeb i mozliwo$ci z tym, ze w przypadku
otrzymywania drutu kompozytowego w metodzie ciaglej stosuje si¢ ta§m¢ aluminiowa, miedziana
lub ich stopy, uzyskane tg metoda druty kompozytowe charakteryzuja si¢ dobrym potaczeniem
pomigdzy osnowg a drutem zbrojacym, a mozliwo$é nanoszenia pokry¢ z gestwy proszkowej o
réznej grubo$ci pozwala na rGwnomierne rozmieszczenie zbrojenia i zmiany udziatu objetoscio-
wego zbrojenia do 50%. Stosujac rézne parametry procesu ciaggnienia mozna zmieniaé takze
whasnosci fizvkomechaniczne, wytrzymato$é na rozcigganie i przewodnictwo elektryczne.

- Przyktad I. Drut stalowy o srednicy 0,4 mm pokrywa si¢ warstwa gestwy proszkowej o
grubosci 0,4 mm z proszku aluminium i peptyzatora, ktérym jest polialkohol winylowy w ilosci
wagowej 1,5%. Drut suszy si¢ w temp. 60°C przez 4 godziny. Drut pokryty gestwa wprowadza si¢
do rurki aluminiowej o $rednicy 6 mm i grubosci $cianki 1 mm i poddaje procesowi zaggszczenia
wstepnego, po czym nastgpuje proces spiekania reaktywnego w piecu préZniowym w temperaturze
550°C w ciagu 1/2 godziny. Nastepnie spieczony wsad ciagnie si¢ na ciggarce lawowej w celu
zageszczenia struktury kompozytu. Sumaryczny gniot realizowany w pigciu kolejnych ciagach
wynosit 50% i pozwolil na uzyskanie drutu kompozytowego o $rednicy 4,5 mm i udziale obj¢tos-
ciowym zbrojenia Vw = 25% oraz nastgpujacych wlasnos$ciach: wytrzymatos¢ na rozciaganie 592
MPa, opornos¢ elektryczna ¢ =0,028 Qm. Wiasnosci te sg lepsze niz wlasnosci drutu aluminio-
wego, ktérego wytrzymato$é wynosi 160 MPa, a opér elektryczny 0,026 Qm. '

Przyktad II. Drut stalowy o $rednicy 0,4 mm pokrywa si¢ warstwa gestwy proszkowej o
grubosci 0,4 mm z proszku miedzi i 1,5% polialkoholu winylowego. Drut po wysuszeniu w
temperaturze 60°C przez 4 godziny wprowadza si¢ do rurki miedzianej o §rednicy 6 mm i grubosci
$cianki 0,5 mm i poddaje wstgpnemu zageszczeniu w oczku ciggadta. Nastepnie tak przygotowany
wsad spieka si¢ w prozni4- 10~ Pa w temperaturze 800°C w czasie 1/2 godziny. Kolejnym etapem
jest proces ciagnienia na ciggarce tawowej, stosujac sumaryczny gniot 60% w 4 ciagach do
uzyskania drutu kompozytowego o srednicy 4,4 mm i udziale obj¢toSciowym zbrojenia Vw = 29%.
Wiasno$ci wytrzymato$ciowe drutu kompozytowego w poréwnaniu z drutem miedzianym o tej
samej $rednicy byly nastepujgce: wytrzymato$é na rozcigganie Rm =760 MPa (dla miedzi 392
MPa), oporno$é elektryczna wiasciwa 0,020 Qm (dla miedzi 0,017 Qm).

Przyktad III. Drut stalowy o $rednicy 0,4 mm pokrywa si¢ warstwa gestwy aluminiowej o
sktadzie i warunkach suszenia jak w przykladzie I i wprowadza do rurki miedzianej o Srednicy 6 mm
i grubosci 0,5 mm, poddajgc procesowi zageszczenia w ciggadle. Tak otrzymany wsad poddaje sig
procesowi spiekania w warunkach jak w przyktadzie I. W wyniku procesu ciggnienia przy sumary-
cznym gniocie, w 4 kolejnych ciggach wynoszacym 60%, uzyskano drut kompozytowy o $rednicy
4,4 mm i udziale objetosciowym zbrojenia Vw = 29% oraz nastgpujacych wlasno$ciach: wytrzyma-
to$¢ na rozcigganie Rm =700 MPa, opornos¢ elektryczna wiasciwa 0,020 Qm.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb otrzymywania drutu kompozytowego, zwhaszcza aluminiowego wzmocnionego dru-
tem stalowym, znamienny tym, ze w oczko profilujace ciaggadta wprowadza si¢ réwnocze$nie taSme
lub rurke z aluminium, miedzi lub ich stopéw oraz druty stalowe pokryte warstwa wysuszonej
gestwy proszkowej aluminium, miedzi lub ich stopdw z polialkoholem winylowym wiloéci 1-1,5% i
po przeprowadzeniu procesu zagg¢szczania spieka si¢ w atmosferze ochronnej lub prézni w tempe-
raturze 550-800°C przez 0,5-1 godziny, a nastgpnie przeciaga si¢ uzyskany drut kompozytowy az do
uzyskania co najmniej 50% gniotu sumarycznego.
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