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SPOSOB PROSTOWANIA DRUTU I URZADZENIE DO PROSTOWANIA DRUTU

Przedmiotem wynalazku jest sposdb prostowanis drutu, zwleszcza drutu wykorzystywane=
go jako igla w procesie szycia pamigci ferrytowych oraz urzedzenie do prostowania drutu,
Znany jest sposéb prostowania drutu polegajecy na wygrzewaniu drutu odpowiednio naprezone=
goe Drut odwijany jest ze szpulli i naprezany za pomocg elementéw ciggneco=-nepinajgcych. Na
odcinku pomiedzy szpulp odwijajece i elementami ciegnecymi drut jest jednorezowo ogrzewany
do temperatury, w ktérej nastepuje bardzo duzy spadek granicy plastycznosci. Efekt prosto=-
wania uzalezniony jest od wartosci 1 stabillnodci naciggu orez od temperatury nagrzewania.

Znane urzedzenie do prostowania drutu posiadaje zespét rolek prowadzecych drut odwi=-
jany ze szpuli i regulujecych jego naprezenie oraz zespdil elementéw cisgnecych, odbiera=
jecych wyprostowany drut. Pomiedzy obydwoma zespolami elementéw prowadzecych i ciagngcych
znajduje eig@ strefa prostowania, w ktédrej naprezony drut poddawany jest bezpos$redniemu
dzialaniu 2rédle clepis. Ogrzewanie moze odbywa¢ sig¢ poprzez przepuszczenie prgdu przez
drut badz przez przeciggnigcie drutu w poblizu elementu grzejnego. Prostowanie drutu przy
pomocy znanych rozwipzarn powodowalo, Ze wskutek ogrzania do temperatury, w ktérej nastepu=
Je bardzo duzy spadek granicy plastycznoséci drut tracii wlasnoéci sprezyste, zaé ogrzewa=
nie drutu w powletrzu bylo przyczyng powstawania na jego powierzchni ciemnego nalotu a na=
wet zgorzeliny.

Sposéb prostowenia drutu wediug wynelazku polega na ogrzewaniu drutu odwijanego ze
szpuli i przechodzgcego przez elementy oiegngco-napinajece. Napigty drut przechodzec w
straefie obrébki termicznej przez osione przewodzgce cieplo ogrzany zostaje najpierw do
temperatury hartowania, po czym ochlodzony do temperatury otoczenia, @ nastepnie ogrzany
do temperatury odpuszczania.

Urzedzenie do prostowania drutu wediug wynalazku skiada si@ z zespolu rolek prowa-
dzgcych drut odwijany ze ezpuli 1 regulujecych jego naprezenie,strefy obrébki termicznej
oraz zespolu elementéw ciggnecych,odbierajecych wyprostowany drut, W strefie obrébki tere
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micznej znajduje sie zespdét grzejny nagr}ewajecy drut do tempersatury hartowania, za kté=
rym umieszczony jest zespdl chlodzenia oraz zespdl grzejny nagrzewajecy drut do tempere~
tury odpuszczania., Przez cale dlugosé strefy obrébki termicznej przechodzi rurka przewow=
dzeca cleplo, przez ktérg przechodzi drut. Ré2znica pomigdzy wewnetrzne drednice rurki i
érednice drutu wynosi od 0,05 mm do 0,7 mm, Wynalazek pozwala na uzyskanie drutu prostoe
liniowego o odpowiedniej sprezystosdci., Zastosowanie oslony podczas wygrzewsnia i i ochla-~
dzanie drutu zapobiegs wytworzeniu sie na jego powierzchni jakiegokolwiek nslotu = powie-
rzchnia drutu zechowuje kolor pierwotny z lekkim wyblyszczeniem,

Wynalazek zostanie blizej objeéniony na przykiadzie wykonania pokazanym na rysunku
przedetawiajecym schemat urzedzenia do proetowsnies drutue. Drut 1 odwijany ze szpuli 2
przechodzi przez zespél rolek prowesdzeco-naprezejecych 3 oraz zespél opéiniajecy 4 prze~
suw drutu 1 wzgledem szczgk ciegnecych 9 do strefy obrébki termicznej 10. W strefie obréb=-
ki termicznej 10 znajduje sie zespdl grzejny 6 nagrzewajecy drut 1 do temperatury hartowas=
nia, zesp6t chiodzenia 7 oraz zespél grzejny 8 nagrzewajecy drut 1 do temperatury odpusz=
czania, Wzdluz strefy obrébki termicznej 10 przebiega rurka 5 przewodzeca cieplto, przez
ktére prowadzony jest drut 1, Rurkes 6 ostania ogrzany drut 1 przed dostepem wigkszej ilos=
ci tlenu z powietrza 1 jest ona nieco dluisza ni2z strefa obrébki termicznej 10. Zastosowa=
nie osltony drutu 1 w trakcie jego ogrzewenia i chlodzenia zapobiega tworzeniu sig nalotu,

a tym bardziej zgorzeliny na powierzchni drutu 1, Koniecznym jest, aby réznica drednicy
wewnotrznej rurki 6 1 érednicy drutu 1 zawarta byla od 0,05 mm do 0,7 mm, W opisanym przy=
kiadzie réznica ta wynosi 0,6 mm, Taka réznica drednic pozwala z jednej etrony na ewobodne
przecipganie drutu przez rurke, z drugie]j zed strony zapewnia ekuteczn@ ochrone drutu przed
utlenieniem, Poprzez rurke 5 drut 1 zostaje ogrzany w zespole grzejnym 6 do temperatury
hartowania, a nastepnie ochlodzony do temperastury otoczenia w zespole chtodzenia 7, po czym
ponownie podgrzany, tym razem do temperatury odpuszczania, w zespole grzejnym 8, Dziatanie
zespotu opéiniajecego 4 i szczek cipgnecych 9 powoduje stale wydtuzenie podgrzanego do tem=
peratury hartowania drugu 1 o okoio 2% Wyproetowany drut 1 wysuwa ei@ z rurki 5 ruchem
ciggiym ze stalp pregdkoscie przesuwu, Opisane rozwigzanie mozna stosowa do prostowanis drue
téw na przyklad ze stali do ulepszania cieplnego,drutéw metelowych migkkich w zgkresie ére-
dnic od 0,05 mm do 1 mm,

Zastrzezenie patentowe

1. Sposéb prostowania drutu, polegajacy na ogrzewsniu drutu odwijanego ze szpuli i
przechodzgocego przez elementy ciegneco=-napinajece, znamienny t ym, 20 napigty
drut przechodzec w strefie obrébki termicznej przez oslonge przewodzece ciepto, ogrzany zoe=
teje do temperatury hartowania, po czym ochtodzony do temperatury otoczenia a nastepnie o-
grzany do temperstury odpuszczania,

2, Urzgdzenie do prostowania drutu, skiadajece sie z zespolu rolek prowadzecych drut
odwijany ze szpuli 1 regulujecych jego naprezenie, strefy obrébki termicznej orez zespotu
elementéw ciegnecych, odbierajecych wyprostowany drut, znam i e nne tym, 26 w
strefie obrébki termicznej /10/ znajduje sie zespél grzejny /6/ nagrzewajecy drut /1/ do
temperatury hartowania, za ktérym umieszczony jest zespél chlodzenia /7/ oraz zespél grzeje
ny /8/ nagrzewsjecy drut /1/ do temperatury odpuszczania, przy czym przez cels diugodé
strefy obrébki termicznej /10/ przechodzi rurke /5/ przewodzaece cleplo, przez ktérg prze=
chodzi drut /1/.

3. Urzpdzenie wediug zastrzs 2, znasamienne t ym, 2 réznice pomiedzy wewneg-
trzne érednice rurki /5/ 1 érednice drutu /1/ wynosi od 0,05 mm do 0,7 mm,
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