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Inventia se referd la procedee de curatare a articolelor flexibile de lungime mare de murdarie si rugind si poate fi
aplicata in constructia de masini, metalurgie, in productia de sudura, constructie si alte domenii ale industriei.

Este cunoscut un procedeu de curatare a sarmei, in care curatarea se realizeaza la tragerea sirmei printr-o camera
umplutd cu elemente feromagnetice si amplasatd intr-un cadmp electromagnetic rotativ. Elementele feromagnetice
dure sunt executate in forma de stelute si sunt amplasate in jurul articolului pentru curatat intr-un singur strat. La
conectarea campului electromagnetic rotativ acestea doar se rotesc, iar pentru actiunea lor mecanicd asupra
articolului, ultimul periodic este magnetizat cu ajutorul unui magnet electric de curent continuu pentru ca stelutele sa
fie atrase la suprafata lui [1].

Dezavantajul acestui procedeu constd in aceea ca stelutele se rotesc in jurul articolului pentru curdtat numai in
directia de rotatie a cdmpului electromagnetic rotativ si formeaza pe suprafata curidtatd zgérieturi, ceea ce
influenteaza negativ asupra calitétii suprafetei. De asemenea un dezavantaj il constituie si faptul ca pot fi curatate
numai articole feroase.

Problema pe care o rezolvd inventia constd in sporirea calitatii suprafetei curdtate a sdrmei si largirea gamei de
materiale din care ea este confectionata.

Procedeul de curatare a sarmei include deplasarea acesteia printr-o camera cu elemente feromagnetice de curatare,
care este amplasatd intr-un camp electromagnetic rotativ. Elementele feromagnetice sunt executate in forma de
buciti cilindrice de sirma din material feromagnetic moale cu lungimea de 10...20 mm si diametrul de 1,5...2,5
mm, care ocupa 2...6% din volumul de lucru al camerei. Curatarea se efectueaza la o inductiec a campului
electromagnetic rotativ de 0,02...0,03 T cu o durata specifica de prelucrare de 5...10 s/cm?

Rezultatul tehnic constd in sporirea calitdtii suprafetei curdtate a sirmei, care se manifestd prin excluderea
zgarieturilor de pe suprafata si prin rugozitatea ei minima, precum si in posibilitatea de a curata sarma atat din
materiale feroase, cat si neferoase.

Inventia se explicd prin desenul din figura, care reprezintd schematic instalatia pentru realizarea procedeului.
Procedeul de curatare a sarmei se realizeaza in modul urmator.

Sarma 1 este trasa prin camera 2, amplasatd in alezajul unui inductor al campului electromagnetic, in care se afla
particule feromagnetice in formad de bucati cilindrice de sdrma 3. Sub actiunea cAmpului electromagnetic rotativ,
creat de inductorul 4, particulele din material feromagnetic moale incep sa se miste, formand un strat fluidizat.
Bobinele 5 servesc pentru a depana sarma 1.

Energia miscarii particulelor feromagnetice 3 este suficienta ca la interactiunea lor cu suprafata sdrmei sa o curete de
rugind, zgura si alte murdarii.

La o inductie a campului electromagnetic mai micd de 0,02 T particulele feromagnetice de forma propusa nu se
fluidizeaza, iar la o inductie electromagnetici mai mare de 0,03 T energia particulelor este suficientd ca la
interactiunea lor cu suprafata sarmei sa producd ecruisarea ei, fapt care conduce la un efect nedorit, de exemplu
reducerea plasticitatii sirmei, micsorand astfel caracteristicile fizice si tehnice ale ei.

Concentratia particulelor feromagnetice in limitele de 2...6% din volumul de lucru al camerei este determinata prin
faptul céd la o concentratie mai mica de 2% numadrul de particule este insuficient pentru a asigura continuitatea
curatarii suprafetei, iar la o concentratie mai mare de 6% creste consumul de energie pentru fluidizarea particulelor
feromagnetice.

Micsorarea diametrului particulelor feromagnetice sub 1,5 mm conduce la micsorarea rigiditatii lor si reduce
considerabil eficacitatea actiunii, iar marirea diametrului mai mult de 2,5 mm complica posibilitatea fluidizarii lor,
ceea ce de asemenea micsoreaza eficacitatea procesului.

Durata de prelucrare sub 5 s/cm? nu permite de a obtine gradul necesar de curitare a sirmei, iar mai mult de 10
slcm® conduce la ecruisarea nedorita.

Pentru o lungime a particulelor in limitele de 10...25 mm se asigura o fluidizare efectivd a lor in campul
electromagnetic rotativ. La micsorarea lungimii particulelor sub 10 mm scade brusc intensitatea procesului din
cauza inrautatirii conditiilor de fluidizare a particulelor 3, iar depasirea lungimii de 25 mm conduce la interactiunea
particulelor 3 intre ele si formarea unor structuri greu de fluidizat, ceea ce de asemenea micsoreaza intensitatea si
stabilitatea procesului de curatare.



