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Аннотация: В данной работе рассматриваются технологические особенности применения 

бандажей для тяговых барабанах волочильных машин. Анализируются материалы, конструктивные 

решения и методы повышения износостойкости, влияющие на долговечность оборудования и качество 

поверхности барабанов металлов. 
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Введение. Ведущее место в обработке 

давлением занимает процесс волочения. 

Большая номенклатура в метизном 

производстве, а также получение различных 

профилей путем волочения связано с 

процессами пластической деформации. 

Металлическая заготовка определенного 

сечения поступает в входное отверстие волоки и 

протягивается через него. Выходное отверстие 

обычно меньше входного и поэтому заготовка 

протягиваемая через волоку деформируется и 

изменяет свое поперечное сечение и форму. 

Сама заготовка при этом увеличивает свою 

длину. С целью свободного ввода заготовки в 

волоку входной конец её заостряется. [1]  

Таким образом сама волока имеет форму 

конуса и тем самым создает поперечную силу 

благодаря которой создается эффект 

деформации, т.е. силы трения действуют в 

противоположном направлении к движению 

заготовки (рис.1.1) [2].  

 
Рисунок 1.1. – Волочения по Е. Зибелю: 

F0 – поперечное сечение на входе;  

F1 – поперечное сечение на выходе; 

d0 – входной диаметр; d1 – выходной диаметр;  

α – угол наклона (рабочий полууголволоки);  

τ – касательное напряжения (напряжение трения); 

gm-среднеедавление на плоскость (удельное 

нормальное давления); р – угол трения;  

Р – усилие волочения; Q- поперечная сила 

 

Для уменьшения трения в волочильный 

канал вводят смазку, что позволяет уменьшить 

силу трения и нагрузку на волочильный 

механизм и уменьшить износ волоки. Кроме 

этого используется и механизм 

противонатяжения сущность которого 

заключается в том, что к заготовке 

прикладывается сила направленная в 

противоположную сторону движения заготовки 

(рис.1.2.) [3] 

 
Рис.1.2. Процесс волочения с 

противонатежением. 

В результате уменьшается давление во 

внутреннем канале волоки, тем самым 

увеличивается её стойкость [2]. При волочении 

тугоплавких металлов таких как вольфрам, 

молибден, заготовки из этих металлов 

предварительно нагревают. Нагрев проводят 

путем пропускания металлов через камерную 

печь установленную перед волокой или путем 

электроконтактного нагрева [2]. Как правило все 

тугоплавкие металлы предварительно 

нагревают перед волочением. На процесс 

волочения влияет геометрия волоки, 

возникающие силы трения, величина обжатия и 

скорость волочения [3].  При этом величина 

одного обжатия может изменяться от 10 до 40%, 

а коэффициент трения может изменяться до 10 

раз [4]. Все эти показатели характеризуются 

одним показателем это напряжение волочения. 

Так как процесс волочения достаточно сложный 

то описание его с помощью математических 

формул затруднено, поэтому обычно про 

разработке схем волочения проводит 

экспериментальные исследования всех 

параметров волочения. Существующие 

волочильные станы разделяются на три группы:  

1) по конструкции;  

2) по кратности;  

3) по кинематики (рис. 1.).  
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Рис. 1 - Классификация волочильных станов 

 

В первой группе вытяжение проволоки 

имеет прямолинейное и круговое движение.  

Во второй группе, вытяжение проволоки 

протягивается через одну волоку или через 

несколько волок. При протягивание проволоки 

через несколько волок вытяжка достигает 

больших значений. Такие станы называют 

многократными и к ним же относятся станы 

петлевые, магазинные и прямоточные.  

В третье группе кинематической привод 

станы либо индивидуальный либо групповой. 

[5] 

При групповом приводе используется 

один общий тяговый барабан, а при 

индивидуальном у каждого отдельного привода 

имеется свой тяговый барабан (рис. 2, 3)    

 
Рис. 2 - Схема непрерывного n-кратного волочильного стана магазинного типа: 

1 – волока; 2 – поводок; 3 - ролик обводной; 4 - барабан волочильного (тянущего) блока;  

5 - направляющий ролик; 6, 7 - редукторы; 8 - приводной электродвигатель; 9 - барабан намоточного аппарата 
 

При многократном волочении 

волочильный стан имеет целый ряд тяговых 

барабанов. Эти барабаны вращаются с разной 

окружной скоростью. И перед каждым тяговым 

барабаном иметься своя волока. Процесс 

волочения проводиться по следующей схеме. С 

начало заготовку протягивает через первую 

волоку на определённую длину и заготовку 

проволоки наматывают на тяговый барабан. 

Затем включает стан к переднему концу 

проволоки прикладывается сила первого 

тягового барабана и протягивают проволоку 

через первую волоку по длине до второй волоки. 

Потом вытянутый конец проволоки протягивает 

через вторую волоку и навивают на второй 

тяговый барабан. Таким образом повторяют эту 

операцию до приёмной катушки. После этого 

запускается рабочий стан на заданную скорость. 

[5]   

 
Рис. 3 - Схема непрерывного n-кратного петлевого волочильного стана: 

1- волока; 2 - барабан волочильного (тянущего) блока; 3 - петлеобразователи (компенсирующие ролики); 

4 - редуктор. 5 - приводной электродвигатель, 6; 7 - барабаны размоточного и намоточного аппаратов 
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