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(57) 1. Способ правки проволоки путем 
растяжения проволоки в пределах уп
ругой деформации и одновременного 
кручения ее до достижения пластичес
кой деформации, о т л и ч а ю щ и й -  
с я тем, что, с целью повышения ка
чества правки, одновременно с растя
жением и кручением осуществляют из-
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гиб проволоки в двух противоположных 
направлениях с радиусами и углами 
изгиба, одинаковыми по величине, до 
достижения пластической деформации 
на внешней поверхности изгиба прово
локи .

2. Устройство для правки проволо
ки, содержащее последовательно рас
положенные по ходу перемещения прово
локи средство смотки проволоки, две 
пары приводных плоских плашек, рабо
чие поверхности которых параллельны 
между собой и каждая из которых уста
новлена с возможностью колебательного 
движения в противоположных направле
ниях относительно друг друга и между а 
плашками в паре, и средство намотки 
проволоки, о т л и ч а ю щ е е с я  
тем, что, с целью повышения качест
ва правки, рабочие поверхности одно
именных плашек расположены в разных 
плоскостях.

Изобретение относится к прокатно
му и волочильному производству и мо
жет быть использовано для" правки про
волоки малых диаметров из различных 
металлов и сплавов.

Целью изобретения является повыше
ние качества правки проволоки.

На фиг. 1 изображена функциональ
ная схема устройства для правки про^ 
волоки, реализующего предлагаемый 
способ.

Способ правки проволоки заключает
ся в том, что одновременно растягива
ют проволоку в пределах упругой де
формации, закручивают ее до достиже

ния пластической деформации и изги
бают в двух противоположных направле
ниях с радиусами и углами, одинако
выми по величине, до достижения плас
тической деформации на внешней по
верхности изгиба проволоки.

Устройство для правки проволоки, 
реализующее предлагаемый способ, 
содержит расположенные по ходу пере
мещения проволоки 1 средство 2 смот
ки проволоки (в дальнейшем катушка 
2), две пары приводных плоских плашек 
3, 4 и 5, 6 и средство 7 намотки 
проволоки (в дальнейшем катушка 7). 
Каждая пара плашек 3, 4 и 5, 6 уста-
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новлена с возможностью колебательно
го движения в противоположных направ
лениях одна относительно другой и 
между плашками 3 и 4, а также 5 и 6 ^
в паре. Рабочие поверхности однои
менных плашек 3, 5 и 4, 6 параллель
ны между собой и расположены в разных 
плоскостях.

Предлагаемый способ правки прово- jg 
локи и устройство для его реализации 
обеспечивают правку микропроволоки 
из различных металлов и сплавов; 
правку проволоки в широком диапазоне 
диаметров одним устройством при ми- и

нимальной затрате времени на пере
наладку; исправление погрешностей 
профиля проволоки, например огранка, 
овальность, некруглость, за счет об
катывания ее плашками; качественную 
правку микропроволоки, особенно эф
фективно - микропроволоки минималь
ных размеров (20 мкм и менее).

Устройство, реализующее данный 
способ, просто в изготовлении, на
дежно и экономично в эксплуатации, 
может работать в автоматическом ре
жиме и встраиваться в автоматические 
линии.
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