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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob polepszania wiasnosci technologicznych drutéw nawojo-
wych, zwlaszcza o $rednicach ponizej 1 mm, wykonanych ze stopéw trudno odksztatcalnych, zapo-
biegajacy ich pekaniu podczas nawijania w szczegdlnosci na rdzenie o srednicach bliskich srednicom
nawijanych drutow.

Druty o niewielkich $rednicach sg wykorzystywane do wykonywania skretek przeznaczonych do
uktadow elektrycznych. Jesli skretka ma charakteryzowacé sie wysoka rezystancjg, wykonuje sie jg
Z tzw. drutdw oporowych, ktére posiadajg bardzo niskie wlasnosci plastyczne, na co ma wplyw sktad
chemiczny i technologia wytwarzania drutu. Znane sg jednak i takie przypadki, ze druty uznane za
plastyczne, z powodu osiggniecia wysokiego wydiuzenia w statystycznej probie rozciggania podczas
procesu nawijania, ulegajg zniszczeniu.

Powszechnie stosowanym sposobem polepszenia wiasciwosci technologicznych drutow jest
poddanie ich obrébce cieplnej, gtdwnie wyzarzaniu. Jednak ten sposdb nie zawsze przynosi oczeki-
wane rezultaty, jest przy tym energo- oraz czasochfonny i wymaga stosowania zaréwno specjalistycz-
nego stanowiska jak i odpowiednich warunkéw procesu, miedzy innymi pieca z atmosferg ochronna.

Z polskiego opisu patentowego nr 129743 znany jest sposdb obrdébki cieplnej drutu ze stali au-
stenitycznej odpornej na korozje, polegajacy na tym, ze cienki drut, bedacy w stanie odksztatconym
przez ciggnienie po gniocie wiekszym od 30%, nagrzewa sie w uktadzie przelotowym w strefie grzew-
czej pieca o temperaturze 1150 do 1350°C, a predko$¢ przesuwu drutu dobiera sie tak, ze czas prze-
bywania drutu w strefie grzewczej pieca jest mniejszy niz 15 sekund, zaleznie od grubosci drutu.

Z polskiego opisu patentowego nr 144684 znany jest sposdb nagrzewania i chtodzenia drutu
lub tasmy w procesie obrébki cieplnej, ktory polega na tym, ze obrabiany wyrdb przecigga sie w stanie
rozwinietym przez nieruchome ztoze materiatu ziarnistego o dobrej przewodnosci cieplnej i odpornosci
na dziatanie wysokich temperatur, przy czym ztoze to przedmuchuje sie gazem goragcym w przypadku
nagrzewania lub chtodnym, w przypadku chtodzenia wyrobu.

Ze zgtoszenia P-388554 znane jest takze urzadzenie z zespotem ciggadet do ciggnienia meta-
lowego profilu okragtego z silng akumulacjg efektéw odksztatcenia w warstwie przypowierzchniowej,
zwlaszcza drutu o matej srednicy kohicowej. Urzadzenie ma zespo6t ciggadet, potaczony z ptytg oporo-
wag ramy ciggarki tawowej. Ciggadta zespotu osadzone sg mimosrodowo w co najmniej dwoch tar-
czach, przylegajacych czotowo do siebie i tozyskowanych na wspdlnej, zamocowanej do ptyty oporo-
wej, osi obrotu. Wzgledne potozenie katowe ciggadet blokowane jest przez sruby zaciskowe, przy
czym ciggadta zamocowane sg w tarczach z zachowaniem odstepu miedzy czotowymi powierzchnia-
mi wyjscia i wejscia sgsiadujacych ciggadet. Rozwigzanie umozliwia optymalny dobdr parametrow
procesu przy wytwarzaniu okragtych profili o plastycznym rdzeniu i ultradrobnoziarnistej strukturze
warstwy przypowierzchniowej.

Istota sposobu wedtug wynalazku polega na tym, ze drut poddaje sie cyklicznym zmianom drogi
odksztatcenia, odbywajacym sie sukcesywnie na catej dtugosci drutu poprzez przepuszczanie go
przez otwory przelotowe obracajgcego sie uktadu zlozonego z co najmniej dwéch elementdw, przy
czym ich otwory o osiach usytuowanych réwnolegle do siebie, ustawione sg w pozycji jeden za dru-
gim, a 0$ co najmniej jednego elementu jest przesunieta w stosunku do osi drugiego elementu, co
powoduje, ze druty mimosrodowo przepuszczane przez uktad otworéw elementéw zostajg poddane
przeginaniu w petnym zakresie katowym 0-360°.

W sposobie wedtug wynalazku stosuje sie korzystnie naciag drutu poprzez przytozenie do niego
sity rozciggajacej np. przez zastosowanie hamulca na szpuli z ktérej drut jest odwijany.

Zaletg sposobu wediug wynalazku jest to, ze na catej dlugosci drutu nastepuje obnizenie na-
prezen wewnetrznych wskutek zachodzacych proceséw relaksacyjnych, przy czym najwieksze jego
obnizenie ma miejsce w jego warstwie przypowierzchniowej, ktéra jest najbardziej narazona na znisz-
czenie w procesie nawijania.

Przyktad:

Drut wolframowy o $rednicy 200 um przepuszczono dwukrotnie z predkoscig 36 m/min. przez
uktad szesciu ciggadet posiadajgcych otwory o $rednicy 200 ym, i obracajacy sie z predkoscig 1350
obr/min, przy czym osie co drugiego ciggadta byty przesuniete wzgledem pozostatych na odlegtosc
1 mm. Ciggadta majg grubos¢ 5,2 mm i sg przedzielone podktadkami o grubosci 1,3 mm. Taki uktad
ciggadet sprawia, ze co drugie ciggadto obraca sie mimosrodowo, a kazdy fragment drutu, przecho-
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dzac przez uktad ciggadet jest poddawany wielokrotnemu przeginaniu. W celu spotegowania tego
efektu zastosowano nacigg drutu z sitg 4,7 N.

Podatnos¢ do nawijania drutu oceniono na podstawie proby technologicznej rozciggania ze
skrecaniem.

llos¢ skrecen do zerwania drutu wolframowego nie poddanego przeginaniu wynosita 28, pod-
czas gdy po przeginaniu sposobem wedtug wynalazku wynosita 37,8.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb polepszania wtasnosci technologicznych drutéw nawojowych, znamienny tym, ze
drut poddaje sie cyklicznym zmianom drogi odksztatcenia, odbywajacym sie sukcesywnie na catej
dtugosci drutu poprzez przepuszczanie go przez otwory przelotowe obracajgcego sie ukfadu ztozone-
go z co najmniej dwdch elementéw, przy czym ich otwory o osiach usytuowanych réwnolegle do sie-
bie, ustawione sg w pozycji jeden za drugim, a 0$ co najmniej jednego elementu jest przesunieta
w stosunku do osi drugiego elementu, co powoduje, ze druty mimosrodowo przepuszczane przez
uktad otworéw elementéw zostajg poddane przeginaniu w petnym zakresie katowym 0-360°.

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze drut poddaje sie naciggowi poprzez przytoze-
nie do niego sity rozciagajacej, korzystnie stosujgc hamulec na szpuli, z ktérej drut jest odwijany.
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