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Изобретение относится к области порошко­

вой металлургии, в частности к способам из­
готовления изделий.

Известен способ изготовления спеченных 
армированных изделий из титанового порош- 5 
ка, армированных молибденовой проволокой, 
заключающийся в одновременной прокатке 
проволоки и порошкового материала, причем 
проволоку в процессе прокатки нагревают.

По предложенному способу для повышения Ю 
плотности и прочности листовых изделий из 
материалов на основе алюминия и предотвра­
щения разрыва армирующих элементов в про­
цессе прокатки армирующую сетку подают в 
зону прокатки с косым расположением в ней 15 
проволоки.

Способ осуществляют следующим образом.
Во встречно вращающиеся валки непрерыв­

но подают гранулы или порошок прокатывае­
мого материала, например алюминия, нагре­
тые до 400—450°С, и армирующую сетку, пред­
варительно алитированную или омедненную, 
нагреваемую в проходной печи до 600—900°С. 
Интенсивность захвата гранул пли порошка 
регулируют с помощью высоты щек, через ко­
торые пропускают армирующую сетку.

Для предотвращения неравномерного натя­
жения и разрыва проволок сетки за счет опе­
режения при прокатке сетка вводится в валки 
с косым расположением проволок; при этом
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проволоки сетки расположены под углом 45° 
к направлению прокатки. При прокатке изме­
няется профиль ячеек сетки с квадратного на 
ромбический, армирующая сетка приобретает 
дополнительную прочность, что уве.тичивает 
эффект упрочнения проката.

Алитирование проволоки сетки способст­
вует лучшему схватыванию армирующей сет­
ки с алюминиевой основой, омеднение ■— об­
разованию вокруг проволок арматуры жестко­
го структурного каркаса за счет диффузии 
меди в алюминий при спекании. После про­
катки армированную ленту подвергают диф­
фузионному обжигу и калибрующему обжа­
тию. Получают плотные и прочные армиро­
ванные ленты больших размеров.

П р е д м е т  и з о б р е т е н и я

Способ изготовления спеченных армирован­
ных изделий, включающий нагрев армирую­
щих элементов и нх прокатку с порошком, от­
л и ч а ю щ и й с я  тем, что, с целью повышения 
плотности и прочности листовых изделий из 
материа.тов на основе алюминия, армирую­
щую сетку подают в зону прокатки с косым 
расположениел! в ней проволоки.


