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(57) Изобретение относится к волочильному 
производству и наиболее эффективно мо­
жет быть использовано для получения мик­
ропроволоки из различных металлов и

сплавов. Цель изобретения -  повышение ка­
чества поверхности. Способ волочения мик­
ропроволочек заключается в том, что 
заготовку подают в очаг деформации, обжи­
мают и калибруют с одновременным пере­
катыванием в поперечном направлении. В 
период обжатия к заготовке прикладывают 
знакопеременные растягивающие и сжима­
ющие напряжения в направлении волоче­
ния. Устройство для волочения 
микропроволоки содержит пару плашек 1 с 
входным 2, обжимным 3, калибрующим 4 и 
выходным 5 участками каждая. На внутрен­
ней поверхности обжимных участков пла­
шек выполнены выступы 6 и впадины 7. 
Выступы одной плашки расположены про­
тив впадин другой. 2 с.п. ф-лы, 3 ил.
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Изобретение относится к волочильному 
производству и наиболее эффективно мо­
жет быть использовано для получения мик­
ропроволоки из различных металлов и 
сплавов.

Цель изобретения -  повышение качест­
ва поверхности.

На фиг. 1 изображена волока; на фиг. 2 
-  эпюры распределения осевых напряже­
ний по сечению заготовки: Охе -  отенешних 
сил, okd -  от дополнительных знакопере­
менных напряжений, 0^2 ~ суммарные; на 
фиг. 3 -  эпюры распределения осевых де­
формаций по сечению заготовки: еХв -  от 
внешних сил, £xd -  от дополнительных зна­
копеременных напряжений, £х2  -  суммар­
ные.

Способ волочения микропроволоки за­
ключается в том, что заготовку непрерывно 
подают в очаг деформации, обжимают и ка­
либруют с одновременным перекатыванием 
в поперечном направлении, при этом в пе­
риод обжатия к заготовке прикладывают 
знакопеременные растягивающие и сжима­
ющие напряжения в направлении волоче­
ния.

При наложении различных по знаку И 
смещенных относительно продольной оси 
напряжений каждый элементарный обьем 
подвергается действию изгибающего мо­
мента. Пластический изгиб сопровождается 
образованным зоны растяжения и зоны 
сжатия со смещением нейтрально'й оси к 
центру кривизны. В результате в перифе­
рийных и центральных слоях заготовки воз­
никают дополнительные растягивающие 
напряжения (ахd )

Осевые растягивающие напряжения 
(oj<d ), вызванные действием изгибающего 
момента, суммируются с напряжениями (Охе) от 
действия внешних нормальных сил, что при­
водит к изменению напряженного состоя­
ния, в частности возрастают осевые 
растягивающие напряжения ( стх2) • В ре­
зультате изменяется и деформированное 
состояние элементарного объема, что со­
провождается снижением сжимающих де­
формаций осевых слоев проволоки ( £х̂ 3 • 
Это и приводит к предотвращению процес­
са "вскрытия осевой полости” .

Устройство для волочения микропрово­
локи содержит пару плоских плашек 1, име­
ющих каждая входной 2, обжимной 3, 
калибрующий 4 и выходной 5 участки. На 
внутренней поверхности обжимных участ­
ков плашек выполнены выступы 6 и впади­
ны 7. Выступы одной плашки расположены 
напротив впадин другой.

Устройство работает следующим обра­
зом.

При встречном движении плашек про­
исходит пластический изгиб проволоки. При 
этом в периферийных слоях проволоки, кон­
тактирующей с поверхностью впадины, воз­
никают дополнительные растягивающие 
напряжения, а в периферийных слоях про­
волоки, контактирующей с выступом, -  до­
полнительные сжимающие напряжения. 
При перекатывании проволоки в направле­
нии, перпендикулярном волочению, на пол- 
оборота слои, которые контактировали с 
поверхностями впадин, переходят в зону 
контакта с выступами, а слои, которые кон­
тактировали с выступами, переходят в зону 
контакта с поверхностями впадин. В резуль­
тате дополнительные осевые напряжения, 
вызванные действием изгибающего момен­
та, меняют свои знаки, т.е. заготовка под­
вергается воздействию  осевых 
знакопеременных напряжений. При этом 
совмещение перекатывания с обжатием со 
знакопеременным изгибом предотвращает 
образование осевых полостей. Последую­
щая калибровка проволоки обеспечивает 
получение правильного геометрического 
профиля.

Способ осуществляют следующим об­
разом,

Нихромовую проволоку Х20Н80 ( <7В = 
1416 МПа) диаметром 50 ± 2  мкм прокаты­
вают плоским инструментом. На одной 
плашке, на обжимном участке выполняют 
углубления треугольного очертания. На дру­
гой -  выступы треугольного очертания. 
Плашки установлены на основания, причем 
продольные оси углублений и выступов сов­
падают.

Зазор между калибрующими участками 
плашек составляет 45 мкм. Плашкам сооб­
щают противофазные колебания с частотой 
f  = 100 Гц и амплитудой 150 мкм. -

После волочения в заданном режиме 
получена микропроволока диаметром 
46±0,5 мкм без нарушения ее сплошности.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

1. Способ волочения мйкропроволоки, 
включающий непрерывную подачу заготов­
ки в очаг деформации, обжатие и последую­
щую калибровку с одновременным 
перекатыванием в поперечном направле­
нии, о т л и ч а ю щ и й с я  тем, что, с целью 
повышения качества поверхности, в период 
обжатия к заготовке прикладывают знако­
переменные растягивающие и сжимающие 
напряжения в направлении волочения.
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2. Устройство для волочения микропро­
волоки, содержащее пару плоских плашек, 
имеющих каждая входной, обжимной, ка­
либрующий и выходной участки, о т л и ч а ю ­
щ е е с я  тем, что на внутренней поверхно- 5

сти обжимных участков плашек выполнены 
с чередованием вдоль оси волочения высту­
пы и впадины с расположением выступов 
одной плашки напротив впадин другой.
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