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Периферийные компоненты
Согласно DIN-8593, вытяжка в металлообработке  - это соединение  посредством формовки металлов давлением. Преимуще-
ственно металлические заготовки подвергаются при этом пластической деформации и приобретают иную форму поперечно-
го сечения. Формообразование при одновременном воздействии растяжения и давления в разных направлениях является 
методом обработки по DIN 8584. 

Протягивание металла через рабочий ин-
струмент или волочение проволоки произ-
водится при диаметре менее 0,6 мм  на ста-
нах мокрого волочения, при бòльшем диа-
метре — на станах сухого волочения. Сухое 
волочение использует волочильные станы с 
прямолинейным движением обрабатывае-
мого металла и станы однократного волоче-
ния. Пластическая деформация металла по-
средством вытяжки базируется на прини-
ципе действия сил в соединении с клином, 
который реализуется как минимум одной 
волокой или как минимум одной фильерой. 
Требующуюся для обработки металла дав-
лением поперечную силу получают путем 
приложения внешнего усилия вытяжки, ко-
торая вследствие наклона стенки волоки и 
трения между плоскостями протягиваемо-
го металла и волоки под специфическим 
углом к продольному направлению воздей-
ствует на места соприкосновения протяги-
ваемого материала/волоки, деформирую-
щее усилие передается через поверхность 

контакта подвижного инструмента с дефор-
мируемым телом. Действие клина, который 
образуется из угла волочения и угла трения, 
дает значительный выигрыш в силе. Нор-
мальная сила достигает четырехкратного - 
семикратного значения усилия вытяжки 
или захвата. После этого деформация при 
волочении происходит преимущественно 
под воздействием вызываемых сверх нор-
мальной силы радиальных и тангенциаль-
ных напряжений сжатия в материале и 
меньше под воздействием вызываемых уси-
лием вытяжки аксиальных напряжений 
при растяжении. При этом в проволоке воз-
никают обусловленные процессом, неиз-
бежные остаточные продольные напряже-
ния. В ядре, как правило, возникают оста-
точные напряжения при растяжении, в сло-
ях же по краям действуют остаточные на-
пряжения сжатия.Это ведет к снижению 
длительной прочности проволоки. Процес-
су вытяжки предшествуют и его замыкают 
такие операции, как подведение протягива-
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емого материала в канал во-
лочильного инструмента, 

протягивание через него и правка. 
Применение находят периферийные 
компоненты оборудования техноло-
гической линии как роликовые на-
правляющие, правильные машины 

и узлы привода. Направляющие и узлы 
привода поддерживают и обеспечивают по-
дачу технологического материала. Пра-
вильные машины оказывают влияние на 
состояние формы и механические свойства 
материала. Правильные машины распола-
гаются перед блоком протягивания через 
волоку, чтобы подать в канал волочильного 
инструмента выправленную катанку, так 
как это облегчает процесс протягивания 
через инструмент и повышает качество 
протянутого материала. Подведение к бло-
ку протягивания через рабочий инстру-
мент производится, особенно при обработ-
ке толстого пруткового материала, с помо-
щью узлов привода, транспортирующие ро-
лики которых, приведенные в движение, 
развивают необходимую для процессов 
правки силу подачи. Машины для выправ-
ления изделия, расположенные на техноло-
гической линии за рабочим инструментом, 
предназначены для получения определен-
ной кривизны протянугиваемого материа-
ла. Как правило, хотят иметь постоянный 
изгиб на уровне, который определяется по-
следующими  процессами обработки,  под-
дается постоянному влиянию или обеспе-
чивает стабильность процесса. Кроме того, 
правильные машины обеспечивают пере-
распределение остаточных напряжений, 
которые установились в процессе волоче-
ния. С изменением остаточного напряже-
ния путем правки часто связывается повы-
шение длительной прочности протянутого 
материала.

Правильные машины типа ERS 5-15H 

для правки толстой проволоки перед вытяжением

Приводной блок NADH 160 для подачи 

проволоки диаметром более 25 ммм

Рассчитанные на суровые условия процесса волочения: прецизионные устройства для правки серии RS  
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