CZ 296863 B6

T
¢ :

PATENTOVY SPIS

(C]g%KA (21) Cisloprinlisky:  2002-3002
REPUBLIKA 1 (22) Ptihlageno: 16.02.2001

‘ (30) Pravo prednosti: ~ (9,03.2000

(40) Zvefejnéno: 14.05.2003
(Véstnik ¢. 5/2003)

LU 2000/90540

‘ (47) Udéleno: 26.05.20006

! (24) Oznameni o udéleni ve Vé&stniku: 12.07.2006

‘ (Véstnik ¢&. 7/2006)

(86) PCT cislo: PCT/EP2001/001756

| (87) PCT &islo zvefejnéni: ' WO 2001/066279
URAD ;
PRUMYSLOVEHO |
VLASTNICTVI |

" (56) Relevantni dokumenty: o S
US 5215830; DE 4242150; GB 954456; DE 2165567,

(73) Majitel patentu:
TREFILARBED BISSEN S. A., Bissen, LU
(72) Pivodcee:
Felgen Fernand, Mersch, LU
(74) Zastupce:
Ing. Jan Kubat, Pfistavni 24, Praha 7, 17000

(54) Nazev vynalezu:
Zarizeni na vyrobu kovovych vliken
57) Anotace:

Zatizeni na vyrobu kovovych vlaken z kovového dratu
obsahuje tvarovaci sestavu (14) a sttihaci sestavu (16),

pfiemz stfihaci sestava (16) je uspofadéna ve sméru vyroby
od tvarovaci sestavy (14) a tvarovaci sestava (14) a st¥ihaci
sestava (16) jsou pohanény hnacim prostfedkem (58) a jsou
mechanicky synchronizovany synchronizaci (62). Strihaci

sestava (16) obsahuje stfiZzny vélec (44) a sdruZeny vélec

(46),

ptiemZ stfizny valec (44) obsahuje st¥izné prvky (52), které

vystupuji radialn¢ smérem ven z obvodového povrchu

stfizného valce (44) a jsou na ném rovnomérné rozlozeny, a
stfizny valec (44) a sdruZeny vélec (46) jsou uspofadany nad
sebou v minimalni vzdjemné vzdalenosti a jeden ze stfizného

valce (44) a sdruzeného valce (46) je uspotadan nad
postupovou drahou (24) drétu a druhy je uspotadan pod

postupovou drahou (24) tak, Ze béhem vyroby vlaken drat
prochazi v podstaté tangencialng mezi stfiZznym valcem (44) a

sdruZenym valcem (46).

%

(11) Cislo dokumentu:

296 863

(13) Druh dokumentu:
(51 Int. C1:

B2IF 45/00
B21IF 13/00
B23D 19/00
B23P 17/06

B6

(2006.01)
(2006.01)
(2006.01)
(2006.01)



15

20

25

30

35

40

45

50

CZ 296863 B6

Zarizeni na vyrobu kovovych vliken

Oblast techniky

Vynilez se tyka zafizeni pro vyrobu kovovych vlaken, zejména ocelovych vléken, ktera maji byt
pouZita v primyslovych podlohach, stiikaném betonu, prefabrikovanych nebo konstrukénich
aplikacich.

Dosavadni stav techniky

V dnesni dobé je pouziti kovovych vldken pro vyztuZzeny beton, zejména pro vyztuzené podla-
hové desky, které maji velky povrch, jako jsou napriklad primyslové podlahy nebo stiikané
betony, Siroké znamé. Tato vlakna jsou zndma v riznych provedenich. Ve vét$ing piipada takova
vlakna obsahuji v podstaté linearni kus dratu s hdkovymi deformacemi na obou koncich, pficemz
tyto konce mohou byt uhlové nebo kruhové deformovany. Alternativné mohou mit vldkna
celkové zvinénou podobu.

Kovova vlakna mohou byt vyrabéna tak, ze se vytvaruje kovovy drat s vhodnou tloustkou do
poZzadovaného tvaru a nasledné se odfezavaji kusy pozadované délky vytvarovaného kovového
dratu. Znama zafizeni na vyrobu kovovych vliken proto obsahuji tvarovaci sestavu a stiihaci
sestavu, které jsou uspofadany za sebou.

Tvarovaci sestava obsahuje napfiklad dva protilehle a synchronng rotujici tvarovaci valce umis-
téné vzajemn€ nad sebou, takZe jejich ptislusné obvodové povrchy jsou od sebe oddéleny o
vzdalenost, které je v podstaté rovna tloustce kovového dratu. Obvodové povrchy dvou tvarova-
cich valcii obsahuji vruby a vystupky, takze vystupky prvniho valce zapadaji do vrubé druhého
vélce. Stfihaci sestava obsahuje napiiklad kruhové ozubené stfizné kolo, které spolupracuje
s pevnym stfiznym blokem, pfes ktery je pfivadén kovovy drat, k odstfihovéni dratu, kdyz jeden
ze zub stiizného kola projde pfed stfiznym blokem.

Béhem vyroby jsou tvarovaci sestava a stiihaci sestava pohanény kazda zvlastnim elektrickym
motorem. Kovovy drat prochdzi mezi tvarovacimi valci, ¢imZ je drat tvarovan podle rotaéniho
usporadani vystupkii a vrubli na obvodovych povrsich tvarovacich valcd. Vytvarovany drat
potom prochazi do stfihaci sestavy. Elektrické motory tvarovaci a stfihaci sestavy bézi syn-
chronné, takze stfizné kolo stfihne drat pokazdé, kdyz je vhodna &4st tvaru vytvarovaného dratu
ve stfizné pozici na pevném stfizném bloku.

Hlavni nevyhoda takového zafizeni spogiva v problému synchronizace elektrickych motori riiz-
nych sestav. Zatimco synchronizace motort se veelku dafi pfi nizké vyrobni rychlosti, problémy
sestavaji, pokud se vyrobni rychlost zvysi nad uréitou hodnotu. To znamena4, Ze v praxi je takové
zafizeni omezeno na vyrobni rychlost pod 7 m/s nebo dokonce pod 5 m/s.

Kovovy drat pro vyrobu kovovych vlaken je vyrabén z vyvalku na tazeni dratu tazenim za sucha
nebo taZzenim za mokra. TakZe stolice dosahuji vyrobnich rychlosti az 50 m/s. Vzhledem k ome-
zené vyrobni rychlosti zafizeni na vyrobu kovovych vlaken taZeni kovovy drat nemize byt ihned
podavan do zafizeni pro vyrobu kovovych vldken. Misto toho naviji tazna stolice vytaZeny
kovovy drét na civku. Nékolik téchto civek dratu je pak pfipevnéno na instalaci obsahujici néko-
lik zafizeni na vyrobu kovovych vlaken uspofadanych vedle sebe, kde jsou civky dratu odvijeny
a prislusné kovové draty jsou tvarovany a stéihany vedle sebe.

Je jasné, ze zachazeni s civkami dratu a jejich skladovani je velmi naro&né na praci a na prostor,
coz vede k vysokym vyrobnim nakladiim a tim ke snizené produktivits.
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Podstata vynalezu

Cilem vynalezu je navrhnout zdokonalené zafizeni na vyrobu kovovych vlaken, které umozni
vys§i vyrobni rychlost.

K prekonani shora uvedeného problému vynalezu piedklada zatizeni na vyrobu kovovych vlaken
z kovového dratu, které obsahuje tvarovaci sestavu a za ni ve sméru vyroby stiihaci sestavu, kde
tvarovaci sestava je pohanéna hnacim prostfedkem, stfihaci sestava je pohdnéna uvedenym hna-
cim prostfedkem a tvarovi sestava a stfihaci sestava jsou mechanicky synchronizovany.

V zafizeni podle vynalezu jsou tvarovaci sestava a stiihaci sestava pohanény tymz hnacim pro-
stfedkem. Synchronizace téchto dvou sestav je provedena mechanickym prostfedkem, tj. ob&
sestavy jsou vystaveny omezenému vedeni. To znamena, Ze i pfi vy3§i vyrobni rychlosti je zaru-
¢ena synchronizace a obé sestavy se otaci stejnou rychlosti. Tak miZe byt vyrobni rychlost
vyrazné zvySena v porovnani se zafizenim dosavadniho stavu techniky. Timto zpiisobem je
mozno zvySit vyrobni rychlost aZ na hodnotu nad 30 m/s, tj. na hodnoty, které jsou srovnatelné
s vyrobni rychlosti tazné stolice. Proto miiZe byt zafizeni na vyrobu kovovych vlaken montovano
v serii k taZné stolici a taZeny drat muize byt pfimo dodavan z tazné stolice k zafizeni na vyrobu
kovovych vlaken, aniz by se plytvalo produktivitou tazné stolice. Jiz neni nutné dogasné navijeni
dratu na civku dratu a neni tedy zapotfebi manipulovat s civkami a skladovat je.

Reseni podle vynalezu znamena, e jediné zafizeni na vyrobu kovovych vlaken se v podstaté
vyrovna produktivité¢ nékolika paralelné usporadanych zatizeni podle dosavadniho stavu tech-
niky. Této produktivity je dosazeno, aniz by bylo potieba velkych odvije¢i pro az deset civek
dratu. Vezmeme-li déale vivahu, Ze jiz neni zapotfebi Zidného skladovaciho prostoru pro
docasné skladovani civek dratu mezi jejich vyrobou na tazné stolici a jejich odvinutim v zafizeni
na vyrobu kovovych vlaken, navrzené feseni Setii az 50 % prostoru potiebného pro celou insta-
laci. Déle odpad4 manipulace s civkami, coZ zna&né redukuje naklady na préci pfi vyrobé vlaken.
Vyplyva z toho, Ze produktivita instalace na vyrobu vldken vyuZivajici zatizeni podle vynalezu je
znacné vyssi v porovnani s instalacemi dosavadniho stavu techniky.

Je tfeba poznamenat, Ze zafizeni na vyrobu vldken podle vynalezu miie byt uspotadano do velmi
kompaktni jednotky, ktera je snadno pfemistitelna. Proto je mozné kdykoli odejmout zafizeni na
vyrobu vldken od tazné stolice. Taznou stolici lze také stale vyuzivat pro jakykoliv jiny druh
vyroby dratu, naptiklad navijenim vyrobeného dratu na civku dratu pro jiné aplikace. Navic mize
byt snadno zafizeni na vyrobu dratu nahraZeno jinym zafizenim v ptipadé nadmérného opotiebe-
ni tvarovacich nebo stfiznych nastroji nebo v ptipadé, ze ma byt vyrabén drat jiného provedeni.

V piednostnim provedeni zafizeni dale obsahuje pfivadéci sestavu, pfi¢emz tvarovaci sestava je
zafazena od pfivadéci sestavy ve sméru vyroby a pfivadéci sestava je pohanéna uvedenym hna-
cim prostiedkem a je s tvarovaci sestavou mechanicky synchronizovana. Ptivadéci sestava pred-
nostné obsahuje alespoii jeden tieci valec, kolem néhoZ je taZeny draz navinut v jednom nebo
vice ovinech. Vzhledem k tfeni mezi valcem a taZzenym dratem ovinutym kolem valce je drat
unasen, kdyz je vélec rota¢né pohanén. béhem vyroby vlaken je tfeci vilec pohanén predem
stanovenou rychlosti, kterd uruje rychlost pfivadéni taZeného dratu. Pokud privadéci sestava
obsahuje dva oddélené tfeci valce spojené za sebou, tazeny drét je pfednostné ovinut alespofi
Jednou kolem vnéjsiho obvodu valce sestavy. V tomto piipadé mohou ptimé &asti dratu mezi
dvéma tfecimi valci vyrovnavat odchylky v napéti dratu zpisobené piedchazejici taznou stolici.
Vyplyva z toho, Ze tvarovaci sestava a stfihaci sestava jsou nezavisle na odchylkach v napéti
dratu zpusobenych taznou stolici.

V alternativnim provedeni obsahuje pfivadéci sestava dva privadéci valce, uspofadané nad sebou
ve vzdalenosti v podstaté rovné priméru tazeného dratu. V tomto provedeni je alespoii jeden
z pfivadécich valci pohanén pozadovanou rychlosti.
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Tvarovaci sestava a podle toho i stfihaci sestava jsou mechanicky synchronizovany s ptivadéci
sestavou, takze jejich pfislusné privadéci rychlosti odpovidajic privadéci rychlosti privadéci
sestavy. Jak tvarovaci, tak i stiihaci sestava nemusi pinit pfivadéci funkci, a proto mohou byt
optimalizovany k plnéni jejich pfislusné tvarovaci nebo stiihaci funkce, coZ vede ke zvySené
hladkosti pribéhu vyroby. Navic jsou tvarovaci sestava a stiihaci sestava nezavisle na odchyl-
kach v napéti dratu zpisobenych taznou stolici.

V pifednostnim provedenim obsahuje stiihaci sestava stfizny valec a sdruZeny vélec, pficemz
stfizny vélec obsahuje stfizné prvky vystupujici radialné smérem ven z obvodového povrchu
stfizného valce a rovnomérné rozlozené v tomto obvodovém povrchu.

Stfizny valec a sdruzeny valec jsou s vyhodou uspofadany nad sebou ve vzajemné minimalni
vzdalenosti, pficemz jeden ze stfizného valce a sdruzeného valce je uspofadan nad postupovou
drahou dratu a druhy je uspofadan pod touto postupovou drahou. Béhem vyroby vlaken prochazi
drat v podstaté tangencialné mezi stfiznym a sdruzenym valcem, ¢imzZ jsou stfizné prvky vtlaceny
a drat je stfihan. Je tfeba zminit, Ze v porovnani se stiihaci operaci stfiznych zafizeni dosavadniho
stavu techniky umoZiiuje tento stfizny valec mnohem hladsi a me&k¢i stfiznou operaci a nenaru-
S$uje normalni ptivadéci pohyb dratu. Navic je podstatné sniZen hluk.

V prednostnim provedeni je alespoii jeden za stfizného valce a sdruZeného valce vertikalné
pohyblivy a zafizeni na vyrobu vlaken tedy déale obsahuje prostfedek pro nastaveni vertikalni
vzdalenosti mezi stfiznym valce a sdruzenym valcem. Tak je mozné nastavit vertikalni vzdale-
nost mezi uvedenymi dvéma valci stiihaci sestavy na prumér dratu, ktery méa byt zpracovan.
Nastavovaci prostfedek obsahuje napiiklad stavéci vieteno nebo nastavovaci Sroub.

Pro nastaveni stfizného mista stfihaci sestavy na ptesnou €ast tvaru vytvarovaného drétu je stfi-
haci sestava prednostné piemistitelna ve sméru vyroby, takze vzdalenost mezi tvarovaci sestavou
a stiihaci sestavou je nastavitelna. Stfihaci sestava muze byt napiiklad pfipevnéna na kluzné
vedeni, jehoz podélna poloha je nastavitelnd pomoci stavéciho vietena. Timto zpiisobem je
mozno pfesné nastavit umisténi stfizné pozice stiizného nastroje s ohledem na tvarovaci sestavu,
takze vytvarovany drat je stiithan presné ve spravné misté svého tvaru.

Je tfeba uvést, Ze mechanicka synchronizace mezi riznymi sestavami mtze obsahovat femenovy
pohon a/nebo pohon ozubenymi koly a/nebo fetézovy pohon.

Zatizeni podle vynalezu lze provozovat pfi hodnotich vyrobni rychlosti nad 30 m/s, tj. pfi
vyrobni rychlosti, pfi které se vyrobi vice nez 2000 vlaken za sekundu. To znamena, ze za
sekundu musi byt provedeno vice nez 2000 tvarovacich a stfihacich operaci. Aby se zvysila
Zivotnost nastroji tvarovaci a stfihaci sestavy pfi vysoké vyrobni rychlosti, obsahuje zatizeni pro
vyrobu vladken s vyhodou prostfedky pro uvadéni dratu do stfidavého pohybu ve stiihaci sestavé
a/nebo ve tvarovaci sestavé, pfiemz stfidavy pohyb se provadi v horizontalnfm sméru pfi¢né ke
smeéru vyroby vlaken.

Je nutné zminit, Ze hnacim prostfedkem zafizeni pro vyrobu vlaken mize byt bud’ separatni
motor, nebo motor tazné stolice. V posledné uvadéném pfipadé mizZe byt snadno dosazeno syn-
chronizace privadécich rychlosti tazné stolice a zafizeni na vyrobu vlaken podobnou mechanic-
kou synchronizaci. Jinymi slovy, zafizeni na vyrobu vladken podle vynalezu mize byt s vyhodo
kombinovano s jakymkoliv moznym zafizenim na ptedbézné zpracovani dratu, jako je na ptiklad
prechézejici tazna stolice nebo valcovaci stolice.

Dale bude zfejmé, Ze zafizeni podle vynalezu miize byt uzito k vyrobe¢ vlaken jakéhokoliv moz-
ného prifezu, tj. kruhového, ovalného nebo plochého prirezu.
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Piehled obrazkua na vykresech

Vynalez bude nyni podrobnéji objasnén na zéklad¢ nasledujiciho popisu neomezujiciho prove-
deni s odkazem na pfipojené vykresy, na nichZ zobrazuje obr. 1 bokorys prvniho provedeni zafi-
zeni na vyrobu kovovych vlaken, obr. 2 bokorys druhého provedeni zafizeni na vyrobu kovovych
vlaken, obr. 3 pohled shora na zafizeni na vyrobu kovovych vlaken a na taznou stolici pfipojenou
v sérii k zafizeni.

Pfiklady provedeni vynalezu

Obr. 1 schematicky zobrazuje bokorys zafizeni 10 na vyrobu kovovych vlaken. Zafizeni 10 obsa-
huje v podstaté piivadéci sestavu 12, tvarovaci sestavu 14 a stfihaci sestavu 16, uspofadané ve
spojené za sebou na jednom podstavci 18.

V provedeni zobrazeném na obr. 1 obsahuje pfivadéci sestava 12 dvojici pfivadécich véled 20 a
22, které jsou upevnény na stojanu 23 nad sebou se vzajemnou mezerou odpovidajici v podstaté
priméru dratu. Prvni pfivadéci valec 20 je uspofadan pod postupovou drahou 24 dratu
s obvodovym povrchem lezicim tangencialné k postupové draze 24. Podobné druhy pfivadéci
vélec 22 je uspofadan nad postupovou drdhou 24 dratu s obvodovym povrchem lezicim tangen-
cialné k postupové draze 24. Je tieba poznamenat, ze druhy pfivadéci valec 22 je pfednostné
upevnén na otoéném ramenu 26, které je zavésné upevnéno na stojanu 23 kolem v podstaté hori-
zontalni osy. Nastavovaci mechanismus 28 spojuje volny konec otoéného ramena 26 se stojanem
23. S timto nastavovacim mechanismem 28, jako je napfiklad stavéci vieteno nebo nastavovaci
Sroub, Ize snadno nastavit vzdalenost mezi dvéma pfivadécimi vaici 20 a 22 na primér dratu,
ktery ma byt zpracovan. B&hem vyroby vléken je alespoii jeden z pfivadécich valct 20, 22 poha-
nén pohanécim mechanismem rychlosti, ktera ur€uje rychlost pfivadéni taZzeného dratu do zafi-
zeni na vyrobu vlaken.

Tvarovaci sestava 14 obsahuje dvojici tvarovacich valci 30 a 32, které jsou upevnény ve stojanu
23 nad sebou ve vzdalenosti odpovidajici v podstaté priméru dratu. Pokud se tyka piivadéci
sestavy 12, prvni tvarovaci valec 30 je uspofadan se svym obvodovym povrchem lezicim tangen-
cialné k postupové draze 24 dratu a druhy tvarovaci valec 32 je uspofadan se svym obvodovym
povrchem lezicim tangencialng k postupové draze 24. Druhy tvarovaci valec 32 je upevnén na
otoéném ramenu 36, které je zavésné upevnéno na stojanu 23 kolem v podstaté horizontalni osy.
Nastavovaci mechanismus 38 spojuje volny konec otoéného ramena 36 se stojanem 23. S timto
nastavovacim mechanismem 38, jako je napfiklad stavéci vieteno nebo nastavovaci Sroub, lze
snadno nastavit vzdalenost mezi dvéma tvarovacimi valci 30 a 32 na prameér dratu, ktery ma byt
zpracovan. Obvodovy povrch prvniho tvarovaciho valce 30 obsahuje vruby 40, které jsou podle
piedem stanoveného vzoru rozmistény na obvodovém povrchu prvniho tvarovaciho valce 30.
Obvodovy povrch druhého tvarovaciho valce 32 obsahuje odpovidajici vystupky 42, které jsou
podobné rozmistény na obvodovém povrchu, takze vystupky 42 druhého tvarovaciho valce 32
zapadaji do vrubd 40 prvniho tvarovaciho valce 30. Béhem vyroby vidken je alespoii jeden
z tvarovacich valcii 30 a 32 pohanén tak, Ze se dva tvarovaci vélce 30 a 32 otaCeji v opalnych
smérech. Kovovy drat prochdzi mezi tvarovacimi valci 30 a 32, ¢imzZ je drat tvarovéan podle
rotaéniho uspofadéani vystupki 42 a vrubli 40 na obvodovych povrsich tvarovacich valct 30 a 32.

Stiihaci sestava 16 obsahuje stfizny valec 44 a sdruzeny valec 46, které jsou upevnény v druhém
stojanu 48 nad sebou v minimélni vzdélenosti. Jeden z uvedeného stfizného valce 44 a uvede-
ného sdruzeného valce 46 je uspofadan nad postupovou drahou 24 dréatu a druhy je uspofadan
pod postupovou drahou 24. Sdruzeny valec 46 je pfednostné upevnén k oto¢nému ramenu 50
s nastavovacim mechanismem, takze vzdalenost mezi stfiznym valcem 44 a sdruzenym valcem
46 muze byt snadno nastavovana. Stfizny valec 44 obsahuje stfizné prvky 52 sméfujici radidlné
smérem ven z obvodového povrchu stfizného valce 44. Tyto stfizné prvky 52 jsou rovnomérné
rozprostfeny na obvodovém povrchu. B&hem vyroby vlaken prochazi drat v podstaté tangen-
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cialné mezi stfiznym valcem 44 a sdruzenym valcem 46, ¢imzZ jsou stfizné prvky 52 vtlaCovany
do dratu a drat je stiihan.

Druhy stojan 48 je pfednostné podélné piemistitelny vzhledem k prvnimu stojanu 23. Nastavo-
vaci mechanismus 54 pro nastaveni polohy, jakym je napfiklad stavéci vieteno, spojuje druhy
stojan 48 s prvnim stojanem 23. Tento nastavovaci mechanismus 54 mulze byt pouzit k presnému
polohovani stiihaci sestavy 16 vzhledem ke tvarovaci sestavé 14, takZe vytvarovany drat je stfi-
héan v pfesném misté svého tvaru.

Alternativni zafizeni na vyrobu vlaken je zobrazeno na obr. 2. Toto zafizeni se lisi od zafizeni
z obr. 1 zasadné provedenim pfivadéci sestavy 100. Privadéci sestava 100 obsahuje prvni tieci
valec 102 a druhy tieci valec 104, které jsou uspofadany v urcité vzdalenosti od sebe v sériovém
spojeni. Podle tohoto provedeni jsou tfeci valce 102 a 104 uspotadany pod postupovou drdhou 24
dratu s jejich pfislusnym obvodovym povrchem lezicim tangencialn€ k postupové draze 24.

Kovovy drat, ktery je produkovan pfedchazejici taznou stolici, 56, umisténou na levé strané zafi-
zeni 10 na vyrobu vldken, je alespon jednou ovinut kolem tfecich valcii 102 a 104.

Vlivem tfeni mezi trecimi valci 102, 104 a tazenym dratem ovinutym kolem tfecich valct 102,
104, je drat unasen, kdyz jsou tieci valce 102, 104 rotacné pohanény, a pfivadén do nasledujici
tvarovaci sestavy 14 a stfihaci sestavy 16. B€hem vyroby vlaken je alespon jeden z tfecich valci
102, 104, proto pohanén pfedem stanovenou rychlosti, ktera uréuje rychlost pfivadeéni tazeného
dratu.

Navinuti dratu na tfeci valec 102, 104 je pfednostné realizovano tak, ze je drat alespoii jednou
ovinut kolem vnéjsiho obvodu valcové sestavy. V tomto pfipadé mohou ptimé ¢asti 106 dratu
mezi dvéma tfecimi valei 102, 104 vyrovnavat odchylky v napéti dratu zpisobené predchazejici
taznou stolici 56. Z toho plyne, Ze tvarovaci sestava 14 a stfihaci sestava 16 jsou nezavislé na
odchylkach v napéti dratu zpisobenych taznou stolici 56.

Zatizeni 10 na vyrobu vlaken je pfednostn€ spojeno do série s taznou stolici 56 na vyrobu kovo-
vého dratu z vyvalku na tazeni dratu. V tomto pfipadé€ je zafizeni 10 na vyrobu vlaken s vyhodou
pohanéno hnacim prostiedkem 58 tazné stolice 56. Tento pfipad je znazornén na obr. 2. Tazna
stolice 56 a zafizeni 10 na vyrobu vlaken jsou mechanicky synchronizovany, napiiklad pomoci
femenového pohonu a/nebo pohonu ozubenymi koly a/nebo fetézového pohonu 60, takze ob¢
zafizeni se otaci stejnou vyrobni rychlosti, tj. rychlosti pfivadéni dratu. Podobné jsou synchroni-
zovany podobnymi prostfedky mechanické synchronizace 62 ptivadéci sestava 12, tvarovaci
sestava 14 a stiihaci sestava 16 zafizeni 10 na vyrobu vlaken. Pfevodovy pomér mezi riznymi
sestavy je volen podle priméru pfislusnych hnanych valci tak, aby tangencialni rychlost hnanych
valci kazdé sestavy byla pro kaZdou sestavu v podstaté stejnd. V zobrazeném provedeni je poté
rotacni pohyb pfevadén separatn€ na pfislusné hnané valce pomoci jednotlivych kardanovych
hrideld 64.

Je tfeba uvést, ze privadéci sestava 12, tvarovaci sestava 14 a stiihaci sestava 16, uspofadané na
jednom podstavei 18, tvofi velmi kompaktni jednotku, ktera je snadno pfemistitelna. Je tak
mozné kdykoli odstranit zafizeni 10 na vyrobu vlaken do tazné stolice 56. Takze stolice 56 tak
miZe byt stale pouzivana pro jakykoli jiny druh vyroby drati, naptiklad navijenim vyrobeného
dratu na civky dratu pro riizné aplikace. Navic mizZe byt zafizeni 10 na vyrobu vlaken snadno
nahrazeno jinym zafizenim v pfipadé nadmérného opotiebeni tvarovacich a stfiznych nastroji
nebo v pfipadé, ze ma byt vyrabéno vlakno odlisného provedeni.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zakizeni na vyrobu kovovych vlaken z kovového dratu, obsahujici tvarovaci sestavu (14) a
stfihaci sestavu (16), pfi¢emz stfihaci sestava (16) je usporadana ve sméru vyroby od tvarovaci
sestavy (14) a tvarovaci sestava (14) a strihaci sestava (16) jsou pohanény hnacim prostiedkem
(58) a jsou mechanicky synchronizovany synchronizaci (62), vyznacdujici se tim, Ze
stiihaci sestava (16) obsahuje stéizny valec (44) a sdruzeny valec (46), pfi¢emz stfizny valec (44)
obsahuje stéizné prvky (52), které vystupuji radialné smérem ven z obvodového povrchu stfiz-
ného valce (44) a jsou na ném rovnomérné rozloZeny, a stfizny vélec (44) a sdruZeny valec (46)
jsou uspofadany nad sebou v minimalni vzijemné vzdalenosti a jeden ze stfizného valce (44) a
sdruZeného valce (46) je uspoiadan nad postupovou drahou (24) dratu a druhy je uspotfadan pod
postupovou drahou (24) tak, Ze béhem vyroby vlaken drat prochéazi v podstaté tangencialn€ mezi
stfiznym valcem (44) a sdruZenym valcem (46).

2. Zafizeni podle ndroku 1, vyznadujici se tim, Ze dile obsahuje privadéci sestavu
(12), od niz ve sméru vyroby je uspofadana tvarovaci sestava (14), pohanénou hnacim prostied-
kem (58), pfiGemz piivadéci sestava (12) a tvarovaci sestava (14) jsou mechanicky synchronizo-
vany synchronizaci (62).

3. Zatizeni podle naroku 1 nebo 2, kde alespoii jeden ze stfizného valce (44) a sdruzeného
valce (46) je vertikalng pohyblivy,vyznacdujici se tim, Ze dale obsahuje prostiedek pro
nastaveni vertikalni vzdalenosti mezi stfiznym valcem @4) a sdruzenym valcem (46).

4. Zafizeni podle kteréhokoliv z predchazejicich naroki, vyznacujici se tim, Ze
stiihaci sestava (16) je pfemistitelna ve sméru vyroby tak, Ze vzdalenost mezi tvarovaci sestavou
(14) a stiihaci sestavou (16) je nastavitelna.

5. Zatizeni podle kteréhokoliv z prechazejicich narokd, vyznacujici se tim, Ze
mechanicka synchronizace (62) obsahuje femenovy pohon a/nebo pohon ozubenymi koly a/nebo
fetézovy pohon.

6. Zatizeni podle kteréhokoliv z pfedchézejicich naroki, vyznacujici se tim, Ze dile
obsahuje prostfedek pro udéleni stfidavého pohybu dréatu ve stfihaci sestavé (16) a/nebo tvarovaci
sestavé (14), pficemz stfidavy pohyb probiha v horizontadlnim sméru pfi€né ke sméru vyroby
vlaken.

7. Zafizeni podle kteréhokoliv z pfedchazejicich narokd, vyznacujici se tim, Ze je
realizovano jako kompaktni a pohybliva jednotka.

8. Zatizeni podle kteréhokoliv z predchazejicich narokid, vyznacéujici se tim, ze
hnacim prostfedkem (58) je motor tazné stolice (56), spojené v sérii se zafizenim.

3 vykresy
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