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(57) Изобретение относится к способам изготов-
ления дисперсных арматурных элементов (фиб-
ропроволочек) из утилизированных (отработан-
ных) стальных канатов, применяемым для получе-
ния высококачественного дисперсного армирова-
ния бетона с одновременным решением актуаль-
ной экологической проблемы по утилизации отра-
ботанных стальных канатов. Технический резуль-
тат от использования предлагаемого изобретения
заключается в повышении эффективности изготов-
ления дисперсной арматуры из утилизированных
стальных канатов и расширение функциональных
возможностей способа. Резку каната термофрик-
ционным методом осуществляют дисковым ножом
с расположенными по спирали Архимеда от наи-
большего до наименьшего удаления от центра но-
жа осями симметрий поперечных сквозных отвер-
стий и с выполненными на внешних гранях боко-
вых сторон дискового ножа по мере удаления от-
верстий от периферии к центру и изменяющими-
ся по спирали Архимеда двусторонними утонени-
ями по толщине ножа, полученные отрезки кана-
та из витых прядей перед расщеплением подвер-
гают дополнительной раскрутке в противополож-
ном от исходного направления свивки прядей ка-
ната, при расщеплении полученных отрезков ка-
ната на фибропроволочки периодически изменя-
ют от минимального до максимального значений
ширину зазора между поверхностями вращающе-
гося валка и нажимного элемента с одновремен-
ным варьируемым реверсивно-плавающим смеще-
нием положения зазора в пределах углового сек-
тора нажимного элемента, а мойку помещённых в
ванну фибропроволочек осуществляют при одно-
временном их внутриванном перемешивании с об-
разованием в ванне турбулентных потоков и допол-
нительными периодическими реверсивными угло-
во-качательными движениями корпуса ванны с за-
креплёнными внутри неё радиально ориентиро-
ванными ворошителями в пределах углового сек-
тора качания в пределах ±60-90°.
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