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ЗАВИСИМОСТЬ ДЛЯ РАСЧЕТА ОБРЫВНОСТИ 
МЕТАЛЛОКОРДА В ПРОЦЕССЕ СВИВКИ 
НА КАНАТНЫХ МАШИНАХ ДВОЙНОГО КРУЧЕНИЯ 

В результате аналитических и экспериментальных исследований процессов свивки высокоуглеродистой латуниро
ванной проволоки определена зависимость, позволяющая комплексно оценивать влияние условий свивки на обрывность 
металл окорда. 

As a result of analytical and experimental studies of processes of the high-carbonaceous brass-plated wire twist the depen
dence allowing to estimate fully the influence of twist conditions on metal cord breakage is defined. 

Производство металлокорда на канатных ма
шинах двойного кручения является наиболее эф
фективным по сравнению с канатными машинами 
одинарного кручения по причине более высокой 
производительности. Однако сложная схема со
вмещенной пространственной деформации изги
ба и кручения проволок на канатных машинах 
двойного кручения способствует появлению но
вых технологических видов брака металлокорда. 
К основным видам брака готового металлокорда 
можно отнести остаточное кручение металлокорда 
после свивки, прямолинейность металлокорда по
сле свивки и с течением времени, плотность свив
ки проволок и др. Другим регламентированным 
видом качественной характеристики металлокорда 
является требование по числу сварных соединений 
по длине. Данный браковочный признак особенно 
актуален при высоком уровне обрывов проволок 
в процессе свивки проволоки в металлокорд на ма
шинах двойного кручения. 

На обрывность металлокорда в процессе свив
ки оказывает влияние совместное воздействие ре
жимов свивки и механических свойств свиваемой 
тонкой проволоки. 

По механическим характеристикам тонкой про
волоки на существующем уровне развития канат
ного производства не представляется можным 
установить и предсказать обрывность тонкой про
волоки в процессе свивки. Известно, что по значе
нию модуля упругости возможно качественно оце
нить возможность обрывности металлокорда. При
чиной этому служит то, что при высоком модуле 

упругости в деформированном металле внутрен
ние напряжения возрастают интенсивнее. Тогда 
достижение предела текучести деформируемого 
металла происходит при меньшей степени упругой 
деформации [1]. 

Результаты, приведенные в [1], показывают, что 
увеличение значения модуля упругости повышает 
относительную обрывность металлокорда при усло
вии равенства остальных механических свойств. 
Эта зависимость носит прямо пропорциональный 
характер. 

В действительности, для различных по диаме
тру и классу прочности тонких проволок при из
менении модуля упругости происходит изменение 
комплекса механических свойств. В связи с этим 
комплексное влияние предела прочности и отно
сительного удлинения тонкой проволоки на об
рывность металлокорда не изучено. 

Пластические свойства тонкой проволоки 
с учетом ее высокой прочности предложено оце
нивать по произведению предела прочности 
и относительного удлинения [2]. Это объясняет
ся изменением величины площади под линией, 
описывающей соотношение «напряжение-дефор
мация». Тогда, чем выше относительное удлине
ние при неизменном пределе прочности, тем 
указанная площадь будет больше. Физический 
смысл данного явления заключается в том, что 
площадь под линией, описывающей соотноше
ние «напряжение-деформация», является рабо
той, необходимой для деформирования проволо
ки до разрушения. 



На основании выше изложенного можно сде
лать заключение о том, что увеличение упругих 
свойств тонкой проволоки, выраженных модулем 
упругости, приводит к росту относительной об
рывности. Увеличение пластических свойств, вы
раженных произведением предела прочности и от
носительного удлинения при растяжении, должно 
приводить к снижению обрывности. Это предпо
ложение можно представить в следующем виде: 

На обрывность оказывает влияние схема свив
ки проволок в металлокорд на канатной машине. 
Чем сложнее конструкция металлокорда и кинема
тическая схема канатной машины, тем больше не
обходимо проволоке преодолеть изгибов и круче
ний на конструктивных элементах канатной машины, 
что также повышает вероятность обрыва проволо
ки в торсионе, где проволока получает максималь
ную деформацию. 
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