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1
Изобретение относится к порошковой ме

таллургии, в частности к устройствам для 
изготовления листового материала прокат^- 
кой порошка.

Известно устройство для прокатки порош- 5 
ка, состояпдее из формующего элемента, снаб
женного двумя замкнутыми металлическими 
лентами, и приводных валков. При этом фор
мующий элемент выполнен в виде вращаю
щихся валков. 10

К недостаткам известного устройства от
носятся высокая металлоемкость и сложность 
конструкции прокатного оборудования, обуслов
ленная необходимостью изготовления вращаю
щихся валков, диаметр которых в 5 0 -2 0 0  15
раз больше толщины прокатываемой зэготоеу- 
ки.

Предлагаокгое устройство отличается от 
известного тем, что для снижения металло
емкости прокатного оборудования н упроще- 20 
ния его конструкции, формующий элемент 
выполнен в В1ще неподвижных упоров.

Иа чертеже показан предпочтительный 
вариант выполнсчшя описываемого устрой
ства. 25

Устройство состоит из бесконечных зам
кнутых металлических лент 1 , формующих 
упоров (башмаков) 2 , рабочая поверхность 
которых выполнена с радиусом, составляю
щим 5 0 -2 0 0  толщин прокатываемой заго
товки, системы приводных валков 3 и натяж
ных роликов 4.

Устройство работает следующим обра.зом.
Сіістеліу приводных валков 3 приводят 

во вращение , в результате чего приходят 
в движение металлические ленты .1. По^хз- 
шок 5 захватывается лентами и увлекается 
в зазор между упорами 2 , где происходит 
его уплотнение и ’ формование пористой лис
товой заготовки. Для предуиреждоиня с.чааты- 
вания ленты с упорами используют твердые 
смазкп.

Предельную тольчпну получаемых заго
товок регулируют изм.еиение.м радиуса кри
визны; рабочих поверхностей упоров, П^шме- 
ненне упоров с радиусом криви-зньг, равным 
10 0 0  мм, позволяет ио.чучать полосу тол
щиной 13 злм, относительной плотности, рав
ной 75%, из желе.'.-шого порошк/і.
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Ф о р Nf у л <м и о о б р е т е н и я

Устройство для прокатки порошка, состо
ящее из формующего элемеігта, снабл<ен- 
ного двук^я замкпутьши металлическими леи- 5

тами, и привод}1ЫХ валков, о т л и ч а ю -  
ш е е с я том, что, с целью сшіжепйя м.е— 
таллоемісостй прокатного оборудования и уп~ 
рощения его конструкции формующий эле
мент выполнен в виде ненодвижшях упоров.
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