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SPOSÓB PROSTOWANIA DRUTU I URZĄDZENIE DO PROSTOWANIA DRUTU

Przedmiotem wynalazku jest sposób prostowania drutu, zwłaszcza drutu wykorzystywane¬
go jako igła w procesie szycia pamięci ferrytowych oraz urządzenie do prostowania drutu*
Znany jaat sposób prostowania drutu polegający na wygrzewaniu drutu odpowiednio naprężone¬
go. Drut odwljany jest ze szpuli 1 naprężany za pomoce elementów clęgnęco-naplnajęcych* Na
odcinku pomiędzy szpulę odwljajęcę 1 elementami cięgnęcyml drut jest jednorazowo ogrzewany
do temperatury, w której następuje bardzo duży spadek granicy plastyczności* Efekt prosto¬
wania uzależniony jest od wartości 1 stabilności naciągu oraz od temperatury nagrzewania*

Znane urzędzenla do prostowania drutu posiadaję zespół rolek prowadzęcych drut odwl¬
jany ze szpuli 1 regulujęcych jego naprężenie oraz zespół elementów cięgnęcych, odbiera-
jęcych wyprostowany drut* Pomiędzy obydwoma zespołami elementów prowadzęcych 1 cięgnęcych
znajduje elę strefa prostowania, w której naprężony drut poddawany jest bezpośredniemu
działaniu źródła ciepła* Ogrzewanie może odbywać się poprzez przepuszczenie prędu przez
drut będź przez przeclęgnlęcle drutu w pobliżu elementu grzejnego* Prostowanie drutu przy
pomocy znanych rozwiązań powodowało, że wskutek ogrzania do temperatury, w której następu¬

je bardzo duży spadek granicy plastyczności drut tracił własności sprężyste, zaś ogrzewa¬
nie drutu w powietrzu było przyczynę powstawania na jego powierzchni ciemnego nalotu a na¬

wet zgorzeliny*
Sposób prostowania drutu według wynalazku polega na ogrzewaniu drutu odwljanego ze

szpuli 1 przechodzęcego przez elementy olęgnęco-napinajęce* Napięty drut przechodzęc w
strefie obróbki termicznej przez osłonę przewodzęcę ciepło ogrzany zostaje najpierw do
temperatury hartowania, po czym ochłodzony do temperatury otoczenia, a następnie ogrzany
do temperatury odpuszczania.

Urzędzenle do prostowania drutu według wynalazku składa się z zespołu rolek prowa¬
dzęcych drut odwljany ze ezpull 1 regulujęcych jego naprężenie,strefy obróbki termicznej
oraz zespołu elementów cięgnęcych,odbierajęcych wyprostowany drut* W strefie obróbki tar-
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micznej znajduje się zespół grzejny nagrzewający drut do temperatury hartowania, za któ-
rym umieszczony jest zespół chłodzenia oraz zespół grzejny nagrzewający drut do tempera¬
tury odpuszczania* Przez całe długość strefy obróbki termicznej przechodzi rurka przewo¬
dząca ciepło, przez któro przechodzi drut* Różnica pomiędzy wewnętrzne średnicę rurki 1
średnicę drutu wynosi od 0,05 mm do 0,7 mm. Wynalazek pozwala na uzyskanie drutu prosto-
liniowego o odpowiedniej sprężystości. Zastosowania osłony podczas wygrzewania 1 1 ochła¬
dzania drutu zapobiega wytworzeniu się; na Jego powierzchni jakiegokolwiek nalotu - powie¬
rzchnia drutu zachowują kolor pierwotny z lekkim wybłyszczeniem.

Wynalazek zostanie bliżej objaśniony na przykładzie wykonania pokazanym na rysunku
przedetawlajęcym schemat urządzenia do prostowania drutu* Drut 1 odwljany za azpull 2
przechodzi przez zespół rolek prowadzęco-naprężajęcych 3 oraz zespół opóźniajęcy 4 prze¬
suw drutu 1 względem szczęk clęgnęcych 9 do atrefy obróbki termicznej 10* W strefie obrób¬
ki termicznej 10 znajduje się zespół grzejny 6 nagrzawajęcy drut 1 do temperatury hartowa¬
nia, zespół chłodzenia 7 oraz zespół grzejny 8 nagrzawajęcy drut 1 do temperatury odpusz¬
czania* Wzdłuż strefy obróbki termicznej 10 przebiega rurka 5 przewodzęca ciepło, przez
które prowadzony jest drut 1. Rurka 5 osłania ogrzany drut 1 przed dostępem większej iloś¬
ci tlenu z powietrza 1 jest ona nieco dłuższa niż strefa obróbki termicznej 10. Zastosowa¬
nie osłony drutu 1 w trakcie jego ogrzewania 1 chłodzenia zapobiega tworzeniu się nalotu*
a tym bardziej zgorzeliny na powierzchni drutu 1* Koniecznym jest* aby różnica średnicy
wewnętrznej rurki 6 1 średnicy drutu 1 zawarta była od 0,05 mm do 0,7 mm* W opiaanym przy¬
kładzie różnica ta wynosi 0,6 mm* Taka różnica średnic pozwala z jednaj atrony na swobodna
przecięganie drutu przez rurkę, z drugiej zaś strony zapewnia ekuteoznę ochronę drutu przed
utlenieniem* Poprzez rurkę 5 drut 1 zostaje ogrzany w zespole grzejnym 6 do temperatury
hartowania* a następnie ochłodzony do temperatury otoczenia w zespole chłodzenia 7* po czym
ponownie podgrzany* tym razem do temperatury odpuszczania, w zespole grzejnym 8* Działania
zespołu opóźniajęcago 4 1 azczęk clęgnęcych 9 powoduje stałe wydłużenie podgrzanego do tem¬
peratury hartowania drutju 1 o około 2%. Wyprostowany drut 1 wysuwa eię z rurki 5 ruchem
clęgłym ze stałe prędkośclę przesuwu* Opisano rozwlęzanle można stosować do prostowania dru¬
tów na przykład ze stali do ulepszania cleplnego*drutów metalowych miękkich w zakresie śre¬
dnic od 0*05 mm do 1 mm*

Zastrzeżenia patentowe

1* Sposób prostowania drutu, polegajęcy na ogrzewaniu drutu odwljanego ze szpuli 1
przechodzęoego przez elementy clęgnęco-naplnajęce, znamienny tym* że napięty
drut przechodzęc w strefie obróbki termicznej przez osłonę przewodzęcę ciepło* ogrzany zos¬
taje do temperatury hartowania, po czym ochłodzony do temperatury otoczenia a następnie o-
grzany do temperatury odpuszczania*

2* Urzędzenle do prostowania drutu, składające się z zespołu rolek prowadzących drut
odwljany ze azpull i regulujących jego naprężenie, strefy obróbki termicznej oraz zespołu
elementów clęgnęcych* odblerajęcych wyprostowany drut* znamienne tym, ża w
strefie obróbki termicznej /10/ znajduje się zespół grzejny /6/ nagrzawajęcy drut /l/ do
temperatury hartowania* za którym umieszczony jeet zespół chłodzenia /!/ oraz zespół grzej¬
ny /8/ nagrzewający drut /l/ do temperatury odpuszczania, przy czym przez całe długość
atrefy obróbki termicznej /10/ przechodzi rurka /5/ przewodzęca ciepło* przez które prze¬
chodzi drut /!/•

3* Urzędzenle według zastrz* 2, znamienne tym* że różnica pomiędzy wewnę¬
trzne średnicę rurki /5/ 1 średnicę drutu /!/ wynosi od 0*05 mm do 0*7 mm*
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