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К Р'’’̂ 0СУ ОБ ОПЕРЕЖЕНИЙ ПРИ ПРОКАТКЕ ПОРОШКОВ

Иоолвдов8ния« описанные в ряде padOTfl^ 2 , 3, 4,] , позволи­
ли установить гавиоимооть опережения от плотности прокатываемой 
из порошков ленты и коэффициента уплотнения, диаметра валков и 
условий их привода (прокатка с приводом одного или обоих валков).

В наотоящей работе проведено исследование величины опереже­
ния в зависимости от толщины ленты при постоянной ее плотности и, 
наоборот, от плотности при постоянной ее толщине. Опыты проводи­
ли не дуостане о диаметром валков 160 мм при прокатке в верти­
кальном направлении порошков железа, никеля, меди и смесей нике­
ля и меди о дисперсными окислами алюминия, кремния, гафния и 
циркония» Получение лент требуемой толщины и плотности осуществ*  ̂
ЛЯ01И одновременным изменением раствора валков и угла контакта по» 
рошка с валками за счет подвижных ограничивающих язычков бунке­
ра порошков, а также изменением скорости прокатки f5 j •

Анализ результатов проведенных опытов показал, что величина 
опережения *5 зависит от толщины /?л и плотности /д  про­
катываемых лент и наличия в прокатываемьа порошках дисперсных 
окислов (таблица I ,  рио»1 и 2 ) .

Во всех проведенных опытах с увеличением толщины ленты при 
постоянной ее плотности опережение увеличивалось, на основании 
чего можно заключить, что ранее устаиовлонна.ч прямая зависимость 
[2]опережения от диаметра Валков фактически была вызвана увеличе­
нием толщины ленты, прокатываемой из порошков»

Т а б л и ц а  I

Опере.'.?ение при прокатке порошков никеля и меди 
с дисперсными окислами (3%, вес)

Материал Толщина 
ленты, мм

плотность 
ленты, о 

г/см^
Опережение, %

1 J 2 у 4
0,46 5,2 0,43

т -й е ^ О у 0,49 5,19 0,47
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М —  (It^Oi

0,51 5,2 0,54
0,52 5,17 0,58
0,47 5,5 0,59
С,51 5,50 0,43
0,53 5,44 0,50
0,54 5,47 0,54

Я і —  SizQi
0,88 5,68

5,39
І , І б
1,89

m ~ H j0 2 0,67
0,81

5,54
5,68

0,32
0,45

Си— /1 te О i
0.75
0,76
0,82

6,63
6,81
6,50

0,49
0,5?
0,62

0 |7 6*19 0,44
0,76 5.55 0,49
0.83 6,00 0,57
0,89 6,44 0,62

Си— Hj.0e

ооотввюгвующии диаметру валков.
ЗавйсймосФь опережения от плотности лент не одинакова при 

прокатке желеэниос порошков и порошков никеля«и смесей иикеля^и 
меди с окислами. ТаК| если при прокатке железных порошков Новы- 
;іенйо плотности лент приводит к ^велипеник) опережения (рио.1|« 
то при арокатне порошков никеля и смесей никеля и меди с окисла­
ми увеличение плотности лент вызывает уменьшение опережекия 
(рис.2 , таблица I ) .

Так, при прокатке никелевых лент толщиной 0,62 мм плотностью 
'♦,85 и 5,6% г/см^ опережение составляло соответственно 0^34 и

При прокатке лент иа порошковой композиции J f e— тол­
щиной 0,51 мм и шіотйботью 5,2 и 5 |5  г/сМ^ опережение составило 
0,54 и 0,435S. Об обратной зависимости опережения от плотности 
ленты свидетельствуют данные по Прокатке композиции (у лен­
ты плотностью 6,19 г/оы^ и толщиной 0,7 мм fSc а плот­
ностью 5,53 г/см® и толщиной 0,76 мм 5 -  0*49%) и других, при­
веденных в таблице I*

Различное элинние плотности лент на опережение при их про-? 
имтке из железных никелевых и медных порошков и врмпоаиций о окир-
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Лами на их основа свидетвлвотвует о слоішой аависимооти олерехепив 
O f многочиоленных факторов* среди которыг влияние с в о й о т р  металла 
порошка и состава смеси на величину оперехенин еще недостаточно

0,63 и ,67 0,71 0,75 0,79,./^л , мм 
J . 2 .  Unmicnuooh опврежвнга о  от толщины лент /га , йрокв-Рио.2^ Зйвйойыоо'і'ь опережеш

тайных из порошке» нк____
персными окиолзии алвнипия (3^ вес
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тайных из порошков никеля, ме|И_и^ывои никеля о дио-



Это подтввр»давтоя яяадйзоіі аамисимооти ооерожепия or пчда 
ййвденвого я прокатываемый порошок окйола. Введанп« отійолов » 
порошки во всех случаях приводило к уяелйчвййіо опереювич. При 
этом больиие значения опережений получены при прокатке порояко- 
пнх композиций, в соотав которых введено наибольшее объемное к(ь 
ЛИЧ0СТВО окислов.

Рост опережения с увеличением тодмины леатч может быть 
объяснен увеличением нейтрального yrBa, а также уменьшением тор­
мозящего действия прйконіактііых слоев металда в зоне опережения 
по толщине ленты.

Введение окислов уиеньявот величину металлических иоитактов 
между частицами при их уплотнении и ая счет атого снижает сопро­
тивление их перемещению между собой в аояе опереяеяип, »пм меж- 
но объяснить большие значения опережений при введении в илталди- 
ческие порошки диопероинх окислов и увсличевии содержегиа окислов 
в порошковой композиции.
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