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STUDIU PRIVIND STABILIREA FORTEI DE TRAGERE LA
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REZUMAT: Trefilarea este un procedeu de deformare plastica ce consta Tn trecerea fortata a materialului, sub
actiunea unei forte de tractiune, printr-un orificiu acarui sectiune transversala este mai mica decét a
semifabricatului prelucrat. Trefilarea se desfasoard la rece si este insotita de ecruisarea puternicd a materialului,
care mareste rezistenta la rupere a materialului de pana la 2-2,5 ori.

1. INTRODUCERE

Literatura de specialitate prezinta numeroase
expresii matematice pentru determinarea fortei
de tragere la trefilare, expresiile avind un
continut diferit, variind de la autor la autor:
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sau expresia :
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precum si alte expresii pe care nu le mai
prezentaim. Nu se poate face afirmatia ca o
anumita formulad determina mai exact forta de
tragere la trefilare decit o altd expresie. Numai
rezultatele practice obtinute in conditii
concrete de lucru pot sa stabileascd acest
aspect.

2. STADIUL ACTUAL

Tinind cont ca in cazul trefilarii microfirelor
din materiale metalice neferoase, anumiti
parametrii ai filierei ramin constanti (vezi faza
I), voi prezenta in continuare un model
matematic pentru stabilirea fortei de tragere la
trefilare. Din expresia ce o voi determina se
pot separa atit eforturile din conul de
deformare cit si eforturile ce apar in zona de
calibrare.

Forta de tragere F se poate calcula analitic cu
relatia:

F=o1S (3)
unde:

oT- este tensiunea totala de tragere in
daN/mm2;

S - sectiunea firului dupa tragere in mm?2.
3. CERINTE PENTRU LUCRARE

Considerind profilul zonei de lucru conic,
calculul tensiunii de tragere ot (din zona

conica a filierei) se poate face utilizind ecuatia
de echilibru a fortelor care actioneaza asupra
unui volum elementar MNN'M' de material din
zona de deformatie (fig.1.)

g

Fig.1 Schema eforturilor unitare in conul de
deformare la trefilare.



Sesiunea Stiintificd Studenteasca, 13-14 mai 2016

3.1 Determinarea efortului unitar la

d . .
iesirea din zona de deformare -pentru T = E Ox = o, ecuatia (3) devine:

oo, —o,(1+96
oo, —o,(1+5)=r?. % 0-"55 )
Rezolvind fortele pe elementul MNN'M' in (d)

directie orizontala se obtine: 2
(10)
27rdr
2 .
(o, +doy)a(r +dr)* + o o, (sina + ycos;x)(]_zaxmz =0
(@) - pentru 2 , ox = 0 si facind substitutia

d? .

sau R=—% ecuatia (10) va conduce la
d

determinarea efortului unitar la iesirea din zona
de deformare:

i o5 i)
Oy =Op + S - R(5

Presupunind ca o, este o solicitare principala

-rdo, = 2dr[0'n (1+ ,uctga) + O'X]

actionind intr-o directie perpendiculara pe axa
firului, lucru adevarat pentru unghiuri mici,

putem considera: 3.2 Determinarea fortelor necesare

tragerii  firului prin  zona de

On = Om - Ox calibrare
(6)
_ Pentru estimarea fortelor necesare tragerii
SI firului prin zona de calibrare se poate scrie
ecuatia de echilibru a fortelor care actioneaza
pctgo =3 pe suprafetele volumului elementar din zona de
calibrare (fig.2)
()
Inlocuind (6 ) si (7) in (5) se obtine: \
F & /
2dr do, D <3
r 6o, —o,(1+0) <
o)
8 h

Dupa integrare se obtine:
Fig. 2. Schema eforturilor unitare in

oo, —oc (1+6)=c-r® zona de calibrare a filierei.

(9)

unde c este o constanta ce se determina din
conditiile de limita:
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ﬂjz (O'xc +d0'xc)+7zd,uanC -dx = md”

(12)

4 O-XC

Dupa reducerea termenilor asemenea expresia
de mai sus devine:

4 d
du _ do,
d :u(o-xc - Gm)
(13)
sau
440

(14)

constanta ¢ determinindu-se din conditiile de
limita:

RS -1
x=h,; o,=0, C=e¢ (O't —O'm)
Efortul unitar total oT ce apare pe sectiunea
firului la iesirea din zona de calibrare se obtine
pentru x=0. Cu aceste conditii se obtine din

(14)

o :(O't —O'm)-e ¢ +o,
(15)

Tinind cont de valoarea efortului unitar ot din
expresia (11) relatia (15) devine:

1 1) 2 1
o, =0,/1+—e ¢ —(l+—)e d .—
s s R

(16)

Avind in vedere ca pentru dimensiuni sub 300
um lungimea zonei de calibrare hc = 0,5 d
(tabelul 5), unghiul conului de lucru este 2a =
16° (vezi faza 1), iar p are o valoare constanta
pentru o prelucrare data, putem considera ca
fiind constante expresiile:

14 e o K,

(17)

1
(14- gje_zﬂ = k2

iar relatia (16) devine:

(18)

1
O
(19)

Cu aceasta ultima expresie, forta de tractiune
necesara tragerii unui proces de trefilare este:

1) 7d?
F=Um(kl-k2§) 2
(20)
4., CONCLUZII

Din analiza acestei formule se poate deduce ca
aceasta da o imagine de ansamblu a
principalilor factori ce influenteaza procesarea
firelor si anume: rezistenta medie de deformare
a metalului, unghiul de deschidere al conului
de lucru, expresia coeficientului de frecare
intre suprafetele de contact, gradul de
deformare.
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