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WAYS OF INCREASE OF PLASTIC PROPERTIES OF A WIRE  
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OF JSC «BSW - MANAGEMENT COMPANY OF HOLDING «BMC»
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При производстве проволоки высоких групп прочности актуальной является проблема обеспечения достаточно 
высокого уровня пластичности.

Одним из вариантов для предупреждения охрупчивания проволоки и, как следствие, повышения пластических 
свойств является применение устройства стабилизации внутренних напряжений в проволоке. Узел правильно-рихто-
вального устройства за счет знакопеременного изгиба улучшает перераспределение растягивающих напряжений в по-
верхностных слоях проволоки.

Устройство стабилизации внутренних напряжений в проволоке находит все большее практическое применение в 
условиях волочения ОАО «БМЗ-управляющая компания холдинга «БМК» и показывает положительные результаты по 
снижению количества выпадов по реверсивным скручиваниям.

During production of a wire of high groups of durability the problem of ensuring rather high level of ductility is actual.
One of options for the prevention of embrittlement of a wire and as, the consequence, increases of plastic properties is use of 

the device of stabilization of internal tension in a wire. The guide- straightener device improves redistribution of the stretching 
tension in wire blankets by means of a sign-variable bend.

The device of stabilization of internal tension in a wire finds the increasing practical application in the conditions of drawing 
shop of JSC BSW-management Company of Holding BMC and shows positive results on decrease in number of attacks on 
reversible twisting.
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Волочение проволоки относится к процессу обработки материалов давлением, при котором заготов-
ка постоянного поперечного сечения протягивается через плавно сужающийся канал волоки. Под дей-
ствием силы волочения металл протягивается через волоку и приобретает размеры и форму наименьше-
го сечения канала волоки. При этом длина увеличивается, а сечение исходной заготовки уменьшается.

Схема процесса волочения показана на рис. 1.
В процессе волочения изменяются физико-механические свойства металла за счет упрочнения, про-

исходит его нагрев в результате выделения тепла деформации. Нагрев металла при волочении играет 
большую роль и влияет на качество проволоки: способствует сни-

Рис. 1. Схема процесса волочения: d0 – диаметр исходной заготовки; d1 – диа-
метр проволоки после волочения; l0 – исходное значение длины проволоки; 
l1 – конечное значение длины проволоки; F0 – площадь поперечного сечения 
проволоки до волочения; F1 – площадь поперечного сечения проволоки после 

волочения; Р – сила волочения
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жению сопротивления деформации, но приводит к старению металла, что нежелательно. В процессе во-
лочения повышаются прочностные свойства проволоки за счет упрочнения, что позволяет повысить 
временное сопротивление разрыву и получить требуемые значения. 

При производстве проволоки высоких групп прочности актуальной является проблема обеспечения 
достаточно высокого уровня пластичности. Недостаточный уровень пластичности выражается в несоот-
ветствии по числу гибов, скручиваний, образовании обрывов проволоки при переработке у потребите-
лей или при свивке в металлокорд. Как правило, недостаток пластических свойств можно оценить рас-
слаиванием при скручивании проволоки. Как метод оценки пластичности проволоки в количественном 
выражении выступает испытание по определению числа реверсивных скручиваний. Эффективными ме-
рами повышения пластических свойств проволоки является оптимизация параметров технологии изго-
товления проволоки посредством снижения суммарной деформации при волочении и величин единич-
ных обжатий. 

Один из вариантов для предупреждения охрупчивания проволоки и, как следствие, повышения пла-
стических свойств – применение устройства стабилизации внутренних напряжений в проволоке, кото-
рое включает в себя узел правильно-рихтовального устройства и преформирующие ролики. На рис. 2 
показана схема намоточного узла волочильного стана.

Устройство стабилизации внутренних напряжений в проволоке работает следующим образом: про-
волока выходит из чистовой волоки 1 и поступает на вытяжной барабан 2, затем движется по преформи-
рующим роликам 4 через правильно-рихтовальное устройство 5, далее последовательно поступает на 
метражный ролик 3, направляющий ролик 6, ролик балерины 7, ролик тахогенератора 8, ролик укладчи-
ка 9 и наматывается на катушку 10.

Устройство 4 задает на каждом из роликов пластическую деформацию проволоки одного знака. 
Устройство 5 за счет знакопеременного изгиба улучшает перераспределение напряжений в зоне пласти-
ческой деформации проволоки.

Устройство стабилизации внутренних напряжений в проволоке находит все большее практическое 
применение в условиях волочения БМЗ и показывает положительные результаты по снижению количе-
ства выпадов по реверсивным скручиваниям. Если сравнивать аналогичные периоды производства про-
волоки без использования и с использованием правильно-рихтовального устройства, отмечается сниже-
ние количества выпадов по реверсивным скручиваниям на 60%.

Рис. 2. Схема намоточного узла
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