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(54) (57) УСТРОЙСТВО ДЛЯ ФОРМОВА­
НИЯ ИЗ ПОРОШКА БРИКЕТОВ С ОТВЕР­
СТИЯМИ, содержащее валки с выполнен­
ными по всей длине бочек формообразую­
щими ячейками, установленные с возмож­
ностью вращения относительно осей на­

встречу одна другой-, опорные ролики, при­
жимные башмаки и замкнутые подвижные 
контуры, выполненные в виде связанных 
между собой шарнирами жестких металли­
ческих звеньев плоской формы, прилегаю­
щих к торцам бочек валков и образующих 
в рабочей зоне параллельные плоскости, и 
штыри для формования отверстий в брике­
тах, установленные в звеньях одного из 
контуров и снабженные приводом возврат­
но-поступательного перемещения* отлича­
ющееся тем, что, с целью упрощения констт 
рукции привода и повышения надежности 
в работе, замкнутые контуры установлены 
с возможностью движения в плоскости, па­
раллельной плоскости вращения валков, а 
звенья контуров снабжены замыкающим 
механизмом для обеспечения в рабочей q  
зоне их плотного смыкания. SS
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Изобретение относится к порошковой 
металлургии, в частности к устройствам 
для получения брикетов с отверстиями.

Известно устройство для формования из 
порошка брикетов с отверстиями, содержа­
щее два валка с формообразующими ячей­
ками на бочках, установленные с возмож­
ностью синхронного вращения вокруг своих 
осей навстречу друг другу, и штыри для 
формования отверстий в брикетах, перио­
дически входящие в формообразующие ячей­
ки одного из валков и имеющие привод воз­
вратно-поступательного движения вдоль 
своих осей, которое осуществляется в плос­
кости, перпендикулярной осям валков [1].

Недостаток этого устройства заключает­
ся в том, что оно не обеспечивает получе­
ние осесимметричных изделий со сквозны­
ми осевыми отверстиями и плоскими торца­
ми, перпендикулярными оси этого отверстия. 
Известное устройство позволяет получать 
из порошка брикеты только с глухими от­
верстиями.

Наиболее близким к изобретению по тех­
нической сущности и достигаемому резуль­
тату является устройство для формования 
брикетов из порошка брикетов с отверстия­
ми, содержащее валки с выполненными по 
всей длине бочек формообразующими ячей­
ками, установленные с возможностью вра­
щения относительно своих осей навстречу 
одна другой, опорные ролики, прижимные 
башмаки и замкнутые подвижные крнтуры, 
выполненные в виде связанных между со­
бой шарнирами жестких металлических 
звеньев плоской формы, прилегающих к 
торцам бочек валков и образующих в ра­
бочей зоне параллельные плоскости, и шты­
ри для формования отверстий в брикетах, 
установленные в звеньях одного из конту­
ров и снабженные приводом возвратно- 
поступательного перемещения. Контуры ус­
тановлены с возможностью кругового дви­
жения в плоскости вращения валков и на 
участке загрузки, формирования и выхода 
из очага деформации уплотняемого материа­
ла внутренние ветви контуров плотно при­
легают к торцам бочек валков, образуя меж­
ду собой параллельные плоскости, перпен­
дикулярные осям валков [2].

Недостатком этого устройства является 
сложность конструкции привода, требую­
щего синхронизации движения валков и 
замкнутых контуров в двух взаимно пер­
пендикулярных плоскостях. Кроме того, 
работа устройства ненадежна при формо­
вании изделий с наружным диаметром ме­
нее 16 мм. В этом случае соединение звень­
ев контура между собой возможно только 
осями с диаметром, приблизительно рав­
ным 2—4 мм, обусловленным шагом фор­
мообразующих ячеек на бочках валка, и, 
следовательно, шагом соответствующих от­
верстий на звеньях контуров.

Соединение звеньев контуров осями та­
ких диаметров приводит часто к поломке

этих осей из-за их недостаточной прочно­
сти и снижает надежность работы устрой­
ства. Диаметр осей, соединяющих звенья, 
ограничен наружным диаметром изделия, а 
следовательно, и шагом отверстий в звеньях 
контура.

Кроме того, увеличение длины изготов­
ляемого изделия приводит соответственно к 
увеличению длины штырей, что, в свою оче­
редь, влечет за собой увеличение диаметра 
опорных роликов, по которым перекатыва­
ется замкнутый контур. Это связано с тем, 
что в результате относительного поворота 
звеньев контуров в шарнирных соединениях 
при перекатывании их по опорным роликам 
оси штырей пересекаются между собой, что 
может проводить к набеганию соседних шты­
рей друг на друга. Таким образом, увеличе­
ние длины штырей обусловливает необхо­
димость увеличения диаметра опорного ро­
лика, и следовательно, количество звеньев 
в контурах и габаритов всего устройства.

Целью изобретения является упрощение 
конструкции привода и повышение надеж­
ности в работе.

Поставленная цель достигается тем, что 
в устройстве для формования из порошка 
брикетов с отверстиями, содержащем вал­
ки с выполненными по всей длине бочек 
формообразующими ячейками, установлен­
ные с возможностью вращения относитель­
но своих осей навстречу одна другой, опор­
ные ролики, прижимные башмаки и замкну­
тые подвижные контуры, выполненные в 
виде связанных между собой шарнирами 
жестких металлических звеньев плоской 
формы, прилегающих к торцам бочек вал­
ков и образующих в рабочей зоне параллель­
ные плоскости, и штыри для формования 
отверстий в брикетах, установленные в звень­
ях одного из контуров и снабженные при­
водом возвратно-поступательного переме­
щения, замкнутые контуры, установлены с 
возможностью движения в плоскости, па­
раллельной плоскости вращения валков, а 
звенья контуров снабжены замыкающим 
механизмом для обеспечения в рабочей 
зоне их плотного смыкания.

Расположение замкнутых контуров та­
ким образом, что они совершают круговое 
движение в плоскости, параллельной плос­
кости вращения валков, позволяет значи­
тельно упростить конструкцию привода, 
обеспечивающего в данном случае движе­
ние валков и контуров, имеющих не вза­
имно перпендикулярные, а параллельные 
приводные валы.

Кроме того, при таком расположении 
замкнутых контуров оси штырей не пересе­
каются между собой, что исключает возмож­
ность набегания соседних штырей друг на 
друга, а следовательно, увеличение длины 
формуемого изделия не влияет на диа­
метр опорных роликов, что дает возмож­
ность уменьшить их диаметр, а тем самым 
и габариты устройства.
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К тому же такое расположение конту­
ров позволяет получать брикеты с отвер-* 
стаями с наружным диаметром менее 16 мм 
так как шаг формообразующих ячеек на 
бочках валков, а слекдовательно, отвер­
стий на звеньях контуров, не влияет на диа­
метр осей шарниров, соединяющих звенья 
Таким образом, можно выбирать диаметр 
осей, исходя из прочности материала осей 
шарниров, что повышает надежность ра­
боты устройства. Помимо этого надежность 
работы повышается за счет применения за­
мыкающего механизма, который на участке 
загрузки, формирования и выхода из оча­
га деформаци и уплотняемого материала 
плотно смыкает между собой звенья, пре­
дотвращая попадание между ними порош­
ка, что исключает расклинивание звеньев и 
тем, самым, поломку шарниров.

На фиг. 1 изображено устройство, общий 
вид; на фиг. 2 — узел I на фиг. 1; на 
фиг. 3 — разрез А—А на фиг. 1; на фиг. 4 — 
разрез Б—Б на фиг. 3.

Устройство содержит два валка 1 с вы­
полненными по всей длине бочек формооб­
разующими ячейками, четыре консольно ус­
тановленных опорных ролика 2, располо­
женных попарно с двух сторон валков. Опор­
ные ролики охвачены двумя закнутыми кон- 25 
турами, состоящими из соединенных шар- - 
нирно звеньев 3 плоской формы. На участке 
загрузки, формирования и выхода из оча­
га деформации уплотняемого материала 
замкнутые контуры плотно прижаты к тор­
цам бочек валков башмаками 4, образуя 30 
между собой параллельные плоскости. В 
звенья 3 одного из контуров вставлены шты­
ри 5, имеющие возможность возвратно-по­
ступательного движения вдоль своих осей, 
которое обеспечивается копиром 6 и пру­
жинами 7 сжатия, надетыми на штыри 5. 35 
Во все звенья контуров встроен замыкающий 
механизм, состоящий из замка 8, оси 9 и 
выталкивающей пружины 10. Этот меха­
низм обеспечивает плотное смыкание звень­
ев 3 до начала участка загрузки уплотняе- 40 
мого материала с помощью прижима 11.

Торцовые поверхности валков совместно 
с внутренними параллельными плоскостями 
контуров на участке загрузки уплотняемого

4
материала образуют загрузочный бункер, в 
который засыпается порошок.

Устройство работает следующим образом. 
Валки 1 синхронно вращают навстречу 

друг другу и одновременно приводят в дви- 
5 жение оба замкнутых контура, охватываю­

щих опорные ролики 2. Линейная скорость 
звеньев 3 на участке, где контуры образуют 
между собой параллельные плоскости, рав­
на окружной скорости верхних выступов 
валков. До участка загрузки порошка ци- 

10 линдрические штыри 5, установленные в 
звеньях 3 одного из контуров, набегают 
опорной частью на копир 6, который обес­
печивает ввод штырей 5 в соосные отвер­
стия другого контура. Замок 8 набегает на 
прижим 11, который поворачивает его во­
круг оси 9 и вводит выступом в сооответ- 
ствующую выемку на соседнем звене, плот­
но сжимая звенья между собой. Порошок 
увлекается в очаг деформации движущими­
ся контурами и вращающимися валками 1, 
где происходит формование втулок. После 
этого осуществляется размыкание звеньев 
за счет выталкивания замка 8 пружиной 10 
и вывод пружиной 7 сжатия штыря 5 из 
сформованной втулки. Для предотвращения 
выпадания штырей 5 из звеньев 3 установ­
лен фиксатор (не показан).

Использование предлагаемого устройства 
обеспечивает упрощение конструкции его 
привода, повышение надежности работы и 
уменьшение габаритов устройства за счет 
расположения замкнутых контуров таким 
образом, что они совершают круговое дви­
жение в плоскости, параллельной плоскости 
вращения валков, и следовательно, приме­
нение замыкающего звенья контуров ме­
ханизма, обеспечивающего плотное смы­
кание звеньев на участке загрузки, 
формирования и вывода уплотняемого мате­
риала из очага деформации. За счет умень­
шения габаритов устройства появляется воз­
можность сокращения производственных 
площадей, а применение замыкающего меха­
низма позволяет сократить время простоев, 
связанных с очисткой звеньев контуров от 
порошка, попадающего между звеньями и 
расклинивающего их.
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