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машиностроения; ключевое внимание должно уделяться базовым научным 

дисциплинам: физике металлов, кристаллографии и др. 
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Современное производство металлокорда развивается в направлении 

повышения прочности. Металлокорд является основным армирующим 

элементом автомобильных шин. Использование металлокорда высоких классов 

прочности способствует снижению его массовой доли в шине и соответственно 

снижению массы шин, а также повышает ее несущую способность. 
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Увеличение производства шин с использованием металлокорда классов 

прочности HT (высокопрочный), SHT (сверхвысокопрочный) и UT 

(ультрапрочный) вызывает потребность в производстве стальной проволоки для 

металлокорда с содержанием углерода более 0,8%. Рост содержания углерода 

сопровождается потерей эффективности производства металлокорда вследствие 

более интенсивного упрочнения этого вида проволоки. Выпуск металлокорда 

высоких классов прочности требует повышения эффективности их 

производства. Эта задача реализуется путем снижения количества обрывов 

металлокорда в процессе его свивки, а также снижением отбраковки 

металлокорда по отклонению от прямолинейности. 

Известно, что вероятность обрыва проволоки при свивке в металлокорд 

оценивается ее относительным удлинением δ, как показателем пластичности 

проволоки после волочения. На изменение величины относительного удлинения 

εδ высокоуглеродистой стальной проволоки от проволочной заготовки до 

готовой проволоки существенное влияние оказывает максимальная температура 

поверхности проволоки Tп.п. в процессе волочения [1]. 

В процессе релаксации остаточных напряжений в металлокорде 

происходит перераспределение упругой и пластической деформаций. При 

постоянной деформации металлокорда с течением времени часть упругой 

деформации в проволоке переходит в пластическую. Это явление 

сопровождается ростом отклонения от прямолинейности металлокорда [2]. 

Обобщение приведенных результатов позволило выявить взаимосвязь 

между обрывностью и прямолинейностью металлокорда (рисунок 1). Эта 

взаимосвязь обусловлена влиянием пластических свойств проволоки на эти 

параметры. Адекватность этой взаимосвязи подтверждается производственной 

статистикой. 

 
Металлокорд: #1 – 4+3x0.35UT, #2 – 3+2x0.35UT, #3 – 3+8x0.35HT,  

#4 – 2+2x0.30SHT 

Рисунок 1 – Взаимосвязь брака по прямолинейности и относительной 

обрывности металлокорда 
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Таким образом, повышенная пластичность готовой проволоки снижает 
обрывность металлокорда, но увеличивает его отбраковку по прямолинейности 
и наоборот. Поэтому требуется определить оптимальное значение δ. Задача 
решена в граничных условиях: минимальное значение δ, обеспечивающее 
низкую отбраковку металлокорда по прямолинейности должно быть равно 
значению деформации проволоки при ее свивке в металлокорд, а максимальное 
значение δ ограниченно допустимым значением брака по прямолинейности. 
Оптимальным значением δ будет являться величина соответствующая 
граничным условиям и обеспечивающая допустимую обрывность. В случаях 
отсутствия оптимального значения δ повышение эффективности производства 
металлокорда приведенным методом не осуществимо. В подобных случаях 
принимается максимальное значение δ, ограниченное допустимым значением 
брака по прямолинейности. Далее предлагаются дополнительные способы 
снижения обрывности металлокорда с пониженной пластичностью проволоки. 
Формирование оптимального значения δ достигается изменением суммарного 
обжатия при волочении, скорости волочения, механических свойств 
проволочной заготовки. 

В результате определилось основное направление повышения 
эффективности производства металлокорда посредством формирования 
оптимального значения относительного удлинения готовой проволоки.  
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В технологии машиностроения под наследственностью подразумевают 

явление переноса свойств обрабатываемого объекта от предшествующих 


