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(54) Procedeu de curiatare a sirmei

(57) Rezumat:
1

Inventia se referd la procedee de curatare a
articolelor flexibile de lungime mare de
murdéarie §i rugind si poate fi aplicatd in
constructia de masini, metalurgie, in productia
de sudurd, constructic si alte domenii ale
industriei.

Procedeul de curatare a sarmei include
deplasarea acesteia printr-o camera cu
elemente feromagnetice de curdtare, care este
amplasata intr-un camp electromagnetic
rotativ. ~Elementele  feromagnetice  sunt

2

executate in formd de bucdti cilindrice de
sarmd 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 inductie a cdmpului electromagnetic rotativ
de 0,02...0,03 T cu o durata specificd de
prelucrare de 5...10 s/cm?,

Revendicari: 1

Figuri: 1




(54) Wire cleaning process

(57) Abstract:
1

The invention relates to processes for
cleaning long-length flexible articles from dirt
and rust and can be used in machine building,
metallurgy, welding production, construction
and other branches of the industry.

The wire cleaning process comprises its
movement through a chamber  with
ferromagnetic cleaning elements, which is
placed in a rotating electromagnetic field. The
ferromagnetic elements are made in the form

(54) Crioco6 0YMCTKH MPOBOJIOKH

(57) Pedepar:

H300peTeHre OTHOCUTCS K  CIOoco0am
OYHCTKH JUIMHHOMEPHBIX T'MOKUX H3JENUA OT
IpS3M M PKaBUMHBI W MOXET  OBITH
UCIIOJIb30BAHO B MAaIIMHOCTPOCHUH,
METaJUIypTH{,  CBapoOYHOM  IPOU3BOJICTBE,
CTPOUTEHCTBE u JpYTrux oTpacisx
MIPOMBIIIEHHOCTH.

Crioco0 OYMCTKU IPOBOJIOKH BKJIIOYAET €€
nepeMelieHue gepes KaMepy c
(eppOMarHUTHBIMH  OYHMINAIOIIUMH  BJIe-
MEHTaMH, KoTopast pa3MeleHa B
JNIEKTPOMAarHUTHOM  BpallaromeMmcs  HoJe.

2

of cylindrical pieces of wire of ferromagnetic
soft material of a length of 10...20 mm and a
diameter of 1.5...2.5 mm, occupying 2...6% of
the working volume of the chamber. The
cleaning is carried out at a rotating
electromagnetic field induction of 0.02...0.03
T with a specific machining time of 5...10
s/lcm?,

Claims: 1

Fig.: 1

2

deppoMarHUTHBIE DJIEMEHTHI BBIMOIHEHBI B
BUJIe IWIHHIPUUYECKUX KYCKOB MPOBOJIOKU U3
(heppOMarHuTHOr O MSITKOTO Marepuania
mmnow 10...20 MM u muamerpom 1,5...2,5
MM, 3aHUMapmUx 2...6% paboyero oOvema
kamepbl. OYHCTKY  OCYIIECTBISIOT  MPH
HHIYKIUAH BpALIAIONIErocs JJIEKTPO-
MarautHoro nong 0,02...0,03 Tn ¢ yaensHbIM
BpeMeHeM 06padoTku 5...10 c/cm?.

I1. opmymsr: 1

Ouwr.: 1



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

MD 1050 Z 2017.01.31

Descriere:

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

Este cunoscut un procedeu de curdtare a sirmei, in care curatarea se realizeaza la
tragerea sarmei printr-o camerd umplutd cu elemente feromagnetice si amplasata
intr-un camp 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 mecanica 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 curatat numai in directia de rotatie a cAmpului electromagnetic
rotativ si formeaza pe suprafata curdtatd zgarieturi, ceea ce influenteaza negativ
asupra calitatii suprafetei. De asemenea un dezavantaj il constituie si faptul ca pot fi
curatate numai articole feroase.

Problema pe care o rezolva inventia consta in sporirea calitatii suprafetei curatate
a sarmei si largirea gamei de materiale din care ea este confectionata.

Procedeul de curdtare a sarmei include deplasarea acesteia printr-o camera cu
elemente feromagnetice de curdtare, care este amplasatd intr-un camp
electromagnetic rotativ. Elementele feromagnetice sunt executate in forma de bucati
cilindrice de sarma 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 efectuecaza la o inductie a campului electromagnetic rotativ de
0,02...0,03 T cu o durati specificd de prelucrare de 5...10 s/cm?.,

Rezultatul tehnic consta 1n sporirea calitatii suprafetei curdtate a sarmei, care se
manifesta prin excluderea zgarieturilor de pe suprafata si prin rugozitatea ei minima,
precum si in posibilitatea de a curata sarma atit din materiale feroase, cat si
neferoase.

Inventia se explica prin desenul din figurd, care reprezinta schematic instalatia
pentru realizarea procedeului.

Procedeul de curatare a sarmei se realizeaza in modul urmator.

Sarma 1 este trasa prin camera 2, amplasata in alezajul unui inductor al campului
electromagnetic, in care se afld particule feromagnetice in forma de bucati cilindrice
de sarma 3. Sub actiunea cdmpului electromagnetic rotativ, creat de inductorul 4,
particulele din material feromagnetic moale incep sd 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 sarmei sa o curete de rugind, zgura si alte murdarii.

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

Concentratia particulelor feromagnetice in limitele de 2...6% din volumul de
lucru al camerei este determinatd prin faptul ca la o concentratie mai mica de 2%
numarul 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 maérirea
diametrului mai mult de 2,5 mm complica posibilitatea fluidizarii lor, ceea ce de
asemenea micgoreaza eficacitatea procesului.

Durata de prelucrare sub 5 s/cm? nu permite de a obtine gradul necesar de
curitare a sarmei, iar mai mult de 10 s/cm? conduce la ecruisarea nedoriti.
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Pentru o lungime a particulelor in limitele de 10...25 mm se asigura o fluidizare
efectiva a lor In cAmpul electromagnetic rotativ. La micgorarea 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.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:

1. SU 1674994 Al 1991.09.07

(57) Revendicari:

Procedeu de curatare a sarmei, care include deplasarea acesteia printr-o camera
cu elemente feromagnetice de curdtare, care este amplasatd intr-un camp
electromagnetic rotativ, caracterizat prin aceea ca elementele feromagnetice sunt
executate In forma de bucati cilindrice de sarma din material feromagnetic moale cu
lungimea de 10...20 mm si diametrul de 1,5...2,5 mm, care ocupd 2...6% din
volumul de lucru al camerei, totodata curatarea se efectueazi la o inductie a
campului electromagnetic rotativ de 0,02...0,03 T cu o durata specifica de prelucrare
de 5...10 s/cm?.

Sef Directie Brevete: GUSAN Ala
Sef Sectie Examinare: LEVITCHI Svetlana
Examinator: SAU Tatiana

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisinau, Republica Moldova
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