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Устройство для непрерывного прессования длинномерных заготовок, преимущест-

венно из порошкового материала, включающее два приводных валка с выполненными на
их боковой поверхности ручьями, образующими калибр, отличающееся тем, что на вы-
ходе из калибра установлена матрица, между валками симметрично оси калибра установ-
лены кольцевые вкладыши из упругоэластичного материала с поперечным сечением в
форме трапеции, меньшие основания которой образуют вертикальные стенки ручья ниж-
него валка высотой, определяемой из соотношения
l = π(R0-R),
где l - высота вертикальной стенки ручья нижнего валка,

R0 - радиус заготовки,
R - радиус ручья;

угол наклона боковой стороны трапеции равен углу трения между материалами вкладыша
и валка, вкладыши жестко соединены выступами с вертикальными стенками нижнего вал-
ка, а по оси симметрии поперечного сечения армированы металлическими тросиками и
имеют полость, прилегающую к большему основанию трапеции, при этом площадь попе-
речного сечения полости равна или больше площади поперечного сечения вкладыша,
смещаемой при обжатии последнего валками.
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Изобретение относится к порошковой металлургии, в частности к устройствам для не-
прерывного прессования длинномерных заготовок преимущественно из порошковых ма-
териалов.

Известно устройство для прокатки порошковой проволоки, содержащее два валка с
выполненными на их боковой поверхности ручьями, образующими калибр, и привода
вращения валков [1].

Недостатками устройства являются низкая производительность, обусловленная прокат-
кой проволоки в круглых калибрах, невысокая точность диаметра порошковой проволоки из-
за упругих деформаций станины прокатного стана, ограниченные технологические возмож-
ности устройства, так как по техническим возможностям металлорежущего оборудования в
настоящее время невозможно изготавливать ручьи радиусом меньше 0,5 мм [2], а также не-
равномерная по сечению деформация металлической оболочки и уплотнение порошкового
сердечника, что приводит к неравномерным по сечению проволоки распределениям толщины
оболочки и плотности порошкового сердечника.

Известно устройство для непрерывного прессования длинномерных изделий, состоя-
щее из двух приводных валков и матрицы, установленной на выходе проволоки из калиб-
ра валков [3] (прототип). В канавке нижнего валка и выступающем кольце верхнего валка
выполнены полукруглые ручьи, образующие калибр. Заготовка круглого сечения непре-
рывно подается в канавку нижнего валка, обжимается выступающим кольцом верхнего
валка и под действием возникающих при этом сил трения прессуется через матрицу. Все
рабочие поверхности калибра валков создают активные силы трения на поверхности заго-
товки, что позволяет создать максимальное по величине усилие прессования.

Устройство предназначено для прессования проволоки из компактного металла. При ис-
пользовании данного устройства для изготовления порошковой проволоки, состоящей из ме-
таллической оболочки и порошкового сердечника, из-за низкой стойкости выступающего
кольца верхнего валка, обусловленной наличием тонких стенок между поверхностью ручья и
боковой поверхностью кольца, возникает некруглость поперечного сечения калибра, что при-
водит к поверхностным дефектам проволоки - вмятинам и складкам.

Задача изобретения - повышение качества длинномерных заготовок за счет создания
круглого калибра валков.

Указанная задача решается с помощью того, что в устройстве, для непрерывного прес-
сования длинномерных заготовок преимущественно из порошкового материала, вклю-
чающем два приводных валка с выполненными на их боковой поверхности ручьями,

образующими калибр, на выходе из калибра установлена матрица, между валками сим-
метрично оси калибра установлены кольцевые вкладыши из упругоэластичного материала
с поперечным сечением в форме трапеции, меньшие основания которой образуют верти-

кальные стенки ручья нижнего валка высотой, определяемой из соотношения
l = π(R0-R),

где l - высота вертикальной стенки ручья нижнего валка,
R0 - радиус заготовки,
R - радиус ручья;
угол наклона боковой стороны трапеции равен углу трения между материалами вкла-

дыша и валка, вкладыши жестко соединены выступами с вертикальными стенками нижнего
валка, а по оси симметрии поперечного сечения армированы металлическими тросиками и
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имеют полость, прилегающую к большему основанию трапеции, при этом площадь попе-
речного сечения полости равна или больше площади поперечного сечения вкладыша,
смещаемой при обжатии последнего валками.

На фиг. 1 показано устройство для непрерывного прессования длинномерных изделий,
продольный разрез; на фиг. 2 - разрез А-А на фиг. 1; на фиг. 3 - разрез Б-Б на фиг. 1; на
фиг. 4 - разрез В-В на фиг. 3.

Устройство состоит из двух приводных валков 1 и 2, на боковых поверхностях кото-
рых выполнены ручьи 3, образующие калибр 4, расположенных на входе калибра двух
плющильных валков 5, а на выходе из калибра - матрицы 6. Между валками 1 и 2 симмет-
рично оси калибра установлены два кольцевые вкладыши 7, выполненные из упругоэла-
стичного материала с поперечным сечением трапециодальной формы, меньшие стороны 8
оснований которых образуют вертикальные стенки ручья 3 нижнего валка 2. Боковые сто-
роны 9 трапеций наклонены под углом α, равным углу трения между материалами вкла-
дыша 7 и валков 1 и 2. Вкладыши 7 посредством выступов 10, расположенных на больших
сторонах 11 оснований трапеций, жестко соединены с вертикальными стенками 12 нижне-
го валка 2. Вкладыши 7 армированы металлическими тросиками 13, установленными по
оси симметрии поперечного сечения и предотвращающими таким образом выдавливание
упругоэластичного материала вкладыша 7 в направлении, противоположном направлению
прокатки. Во вкладышах 7 симметрично оси поперечного сечения выполнены полости 14,
прилегающие к большей стороне трапеции. Площадь полости 14 равна или больше сме-
щаемых площадей АБСД и ЕГКД поперечного сечения вкладыша 7 при обжатии послед-
него валками 1 и 2.

Длина l меньшей стороны 8 основания поперечного сечения вкладыша 7 определяется
из выражения

2l + 2πR = 2πR0,
где l - длина меньшей стороны трапеции вкладыша, равная высоте вертикальной стенки
ручья нижнего валка;

R - радиус ручья;
R0 - радиус заготовки.
Устройство работает следующим образом. Оболочку с порошком диаметром D0 пода-

ют в плющильные валки 5 и далее в ручей 3 нижнего валка 2. Оболочка с порошком за-
хватывается поверхностью ручья 3 верхнего валка 1 и обжимается в круглом калибре 4.
Возникающие при этом активные силы трения создают по всему периметру заготовки
осевое усилие, необходимое для прессования порошковой проволоки через матрицу 6.
Наклонные поверхности 9 верхнего валка 1 обжимают вкладыш 7, обеспечивая при этом
смещение части вкладыша в продольном оси валков 1 и 2 направлении без заклинивания
вкладыша валками.

Пример.
Изготавливали порошковую проволоку диаметром 4 мм, толщиной стенки 0,5 мм, со-

стоящей из медной оболочки и сердечника из порошка ниобия марки ПНП-1 с относи-
тельной плотностью 0,9. Заготовку-оболочку с порошком диаметром 8 мм обжимали в
плющильных валках в размер 6 мм и подавали в валки с ручьями радиусом 3 мм. Высота
меньшей стороны основания поперечного сечения вкладыша составляла 3,14 мм, угол на-
клона боковой стороны сечения, равный углу трения полиуретана по шлифованной зака-
ленной стали, составлял 1,5° (коэффициент трения резины по стали при смазке
минеральным маслом [4]. Под действием возникающих в калибре активных сил трения
заготовка выдавливалась через матрицу со степенью деформации 0,55. Получали порош-
ковую проволоку с правильной геометрической формой поперечного сечения и без по-
верхностных дефектов.

Аналогичная проволока, полученная в известном устройстве, имела на поверхности
продольные канавки глубиной 0,2 мм. С увеличением степени деформации проволоки при
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прессовании до 0,7 канавки переходили в запрессованные складки металла оболочки по
всей длине проволоки.
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