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(57) 
Инструмент для волочения проволоки, включающий корпус, деформирующую воло-

ку, напорную волоку, отличающийся тем, что содержит эластичный кольцевой уплотни-
тель, установленный между напорной волокой и корпусом, а величина зазора между 
проволокой и внутренним каналом напорной волоки равна 11-12 % от диаметра проволо-
ки на входе в напорную волоку. 
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Полезная модель относится к металлургии, преимущественно к области обработки 
проволоки и изготовления изделий из нее, в частности к устройствам для волочения 
стальной высокоуглеродистой проволоки, и может быть использована при оснащении 
многопереходных волочильных станов волоками. B
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Известны инструменты для волочения проволоки, один из которых представляет 
собой сборную конструкцию, которая содержит корпус, в который запрессована де-
формирующая волока [1], второй - сборную конструкцию, которая включает в себя по-
следовательно смонтированные напорную и деформирующую волоки [2]. Недостатком 
данных конструкций является повышенное контактное трение между проволокой и воло-
кой из-за жесткого закрепления волок. 

Наиболее близким техническим решением является сборный инструмент для волоче-
ния проволоки, включающий напорную и деформирующую волоки, помещенные в корпус 
[3]. 

Недостаток предложенной конструкции проявляется в жестком закреплении напорной 
волоки, что вызывает дополнительное трение проволоки по поверхности напорной волоки 
в случаях относительно небольших зазоров между проволокой и поверхностью рабочей 
зоны напорной волоки. При известной схеме волочения проволоки в режиме гидродина-
мического трения наблюдается дополнительный фрикционный разогрев проволочной за-
готовки, что приводит к повышению температуры смазки и уменьшению или разрыву 
смазочной пленки. Вследствие последнего снижается качество поверхности проволоки из-
за наличия волосовин, царапин, повышается вероятность обрыва проволоки при волоче-
нии, уменьшается скорость волочения и уменьшается износостойкость волоки. 

Задача полезной модели заключается в снижении контактного трения между проволо-
кой и деформирующей волокой при волочении, что способствует повышению качества 
получаемого изделия, снижению энергопотребления процесса и износа валок. 

Поставленная задача достигается тем, что используется инструмент для волочения 
проволоки, включающий корпус, деформирующую волоку, напорную волоку, согласно 
полезной модели содержащий эластичный кольцевой уплотнитель, установленный между 
напорной волокой и корпусом для создания нежесткого закрепления напорной волоки, 
который обеспечивает повышение вибростойкости устройства и обеспечивает сбаланси-
рованное состояние между волокой и проволокой, снижающее величину контактного тре-
ния между ними. Эластичный кольцевой уплотнитель снижает вибрацию проволоки, что 
также позволяет уменьшить количество ее обрывов во время волочения. Кроме того, для 
достижения поставленной задачи устанавливается величина зазора между проволокой и 
внутренним каналом напорной волоки, равная 11-12 % от диаметра проволоки на входе в 
напорную волоку, гарантирующая непрерывное обеспечение эффективного экранирую-
щего слоя волочильной смазки за счет ее стабильной подачи в очаг деформации. Это 
обеспечивает повышение давления между напорной и деформирующей волоками, что 
приводит к принудительной подаче эмульсии к деформирующей волоке и снижению уси-
лия волочении, повышению стойкости деформирующих волок. 

Полезная модель поясняется фигурой. Инструмент для волочения проволоки содер-
жит корпус 1, в котором последовательно смонтированы напорная волока 3 и деформи-
рующая волока 2, эластичный кольцевой уплотнитель 5 и кольцо 4. 

Устройство работает следующим образом: при волочении проволока проходит через 
канал напорной волоки. Эластичный кольцевой уплотнитель напорной волоки снижает 
трение между проволокой и волокой, зазор между которыми обеспечивает захват пода-
ваемой водоэмульсионной смазочно-охлаждающей жидкости (ВСОЖ) поверхностью про-
волоки и ее движение по направлению волочения. В результате в пространстве между 
напорной и деформирующей волоками создается избыточное давление ВСОЖ. Это давле-
ние способствует принудительной подаче ВСОЖ в зону деформации проволоки в дефор-
мирующей волоке. Принудительная подача ВСОЖ обеспечивает рост толщины 
смазочного слоя в зоне деформации в деформирующей волоке. Повышение толщины сма-
зочного слоя способствует снижению усилия волочения, износа рабочей волоки. 

Результаты эксперимента по определению величины оптимального зазора между про-
волокой и внутренним каналом напорной волоки представлены в таблице. 
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Зазор между проволокой и внутренним кана-
лом напорной волоки, в % от диаметра прово-

локи на входе в напорную волоку 

Усилие волочения со скоростью 0,26 м/с 
для перехода диаметра проволоки с 2,01 

на 1,821 мм 
9 1575 
10 1480 
11 1382 
12 1390 
13 1488 
14 1510 

 
Анализ таблицы показывает наличие эффекта снижения усилия при величине опти-

мального зазора между проволокой и внутренним каналом напорной волоки, равной 11-
12 % от диаметра проволоки на входе в напорную волоку. Снижение усилия волочения 
может быть обосновано устойчивой подачей водоэмульсионной смазки к деформирующей 
волоке. Увеличение или уменьшение зазора приводит к возрастанию усилия волочения. 
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