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(54) (57) УСТРОЙСТВО ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
МИКР'ОПРОВОЛОКИ, состоящее из двух

частей, установленных с зазором и С 
возможностью возвратно-^поступатель- 
ного поперечного движения друг от­
носительно друга, о т л и ч а ю щ е ­
е с я  тем, что, с целью уменьшения 
напряжений растяжения в материале за­
готовки и повышения качества поверх­
ности микропроволоки, одна из частей 
выполнена в виде гладкого цилиндри­
ческого валка, образующего с криво­
линейной рабочей поверхностью второй 
части калибрующий участок, пр^Лем 
валок установлен с возможностью при­
нудительного равномерного вращения в 
направлении движения микропроволоки.
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Изобретение относится к волочиль­

ному производству и может быть ис­
пользовано для получения микропрово­
локи из различных металлов и сплавов.

Известно устройство для изготов- 5 
ления микропроволоки в виде состав­
ной волоки для волочения профилей со 
скругленными углами. Устройство сос­
тоит из корпуса с рабочими вставками, 
распушки и обоймы. Деформирующая,ка- 10 
либрующая, входная, и выходная распуш­
ки укреплены в обойме клиньями с 
разъемом между рабочими вставками на 
противоположных сторонах, а плос­
кость раздела волоки выполнена лома- 15 
ной, причем в деформирующей и ка­
либрующей зонах она расположена под 
углом к оси волоки, а в зонах вход­
ной и выходной распушек - параллельно 
оси волоки. 20

Ввиду того, что заготовка при 
прохождении калибрующего участка во­
локи имеет контакт по всей поверх­
ности зоны деформации, данному уст­
ройству присущи основные недостатки 25 
процесса волочения: большие силы 
контактного трения заготовки и инст­
румента, что значительно увеличивает 
усилие волочения; малая степень де­
формации заготовки за проход вследст- 
вие большой удельной поверхности.

Наиболее близким по технической 
сущности к заявляемому является уст­
ройство, включающее в себя волоку, 
состоящую из двух частей с возможное^- 
тью возвратно-поступательного движе­
ния друг относительно друга, В данном 
случае волочение микропроволоки про­
изводится при одновременном закручива­
нии и протягиваний исходной заготов- 
ки между двумя плашками, совершающими 
возвратно-поступательное движение в 
плоскости, перпендикулярной направ­
лению волочения.

Недостатками этого устройства яв- 
ляются наличие растяжения в материа­
ле заготовки, что может привести к 
обрыву микропроволоки малого сечения; 
необходимость принудительного протя­
гивания заготовки через волоку.

Целью изобретения является умень­
шение напряжений растяжения в материа-
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ле заготовки и увеличение степени 
деформации за проход, повышение ка-' 
чества поверхности микропроволоки за 
счет увеличения калибрующего участка.

Указанная цель достигается тем, 
что в известном устройстве, состоя­
щем из двух частей, установленных с 
зазором и с возможностью поперечного 
возвратно-поступательного движения 
друг относительно друга,согласно дан­
ному изобретению одна из частей вы­
полнена в виде гладкого цилиндричес­
кого валка, образующего с криволиней­
ной рабочей поверхностью второй час­
ти калибрукщий участок, причем валок 
установлен с возможностью принудитель­
ного равномерного вращения в направ­
лении движения микропроволоки.

На чертеже изображена схема уст­
ройства.

Устройство для изготовления микро­
проволоки состоит из двух частей: 
башмака 1 и валка 2, установленных с 
возможностью поперечного возвратно­
поступательного движения друг отно­
сительно друга (в направлении, пер­
пендикулярном оси заготовки).

Валку 2 сообщается принудительное 
вращение в направлении изготовления 
микропроволрки.

Башмак 1 и цапок 2 устанавливают­
ся друг относительно друга с постоян­
ным или регулируемым зазором, обра­
зуя параллельный калибрующий участок 
с необходимым зазором 8, .

В процессе работы заготовка пере­
катывается по рабочим поверхностям 
частей 1 и 2 устройства, совершающих 
возвратно-поступательное движение и 
протягивается через калибрующий за­
зор (1| .

Ход движения равен
11-с1 
~2 ’

где Ц - исходный диаметр заготовки.
За счет вращения валка 2 частично 

осуществляется самоподача заготовки, 
что обеспечивает безобрывность про­
цесса.
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