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Изобретение относится к порошковой ме

таллургии, в частности к устройствам для 
прокатки металлических порошков в герме
тичных контейнерах.

Известно устройство для прокатки металли
ческих порошков, включающее прокатные 
валки и бункер, помещенные в герметичную 
камеру [1]. Горячую прокатку в этом устрой
стве осуществляют в среде инертного газа, 
что значительно усложняет и удорожает тех
нологический процесс.

Известно также устройство для прокатки 
металлических порошков, включающее ревер
сивные прокатные валки и контейнер с порош
ком, причем устройство снабжено приспособле
нием для транспортирования нагретого кон
тейнера в зону прокатки [2]. Однако указан
ное устройство не обеспечивает возможности 
прокатки с высокой степенью обжатия без 
разрушения контейнера.

Предложенное устройство отличается от из
вестного тем, что, с целью обеспечения высо
кой степени обжатия порошка за первый про
ход, оно снабжено плитами, рейкой и прямо
угольной металлической рамкой, установлен
ной между плитами, а на одном ' из валков 
расположено зубчатое колесо, входящее в за
цепление с рейкой, при этом валки выполнены 
в виде круговых секторов, длина образующей 
которых равна длине контейнера.

На фиг. 1 показано описываемое устройст
во, вид сверху; на фиг. 2 — то же, сечение по 
А—А на фиг. 1.

Устройство содерлгит реверсивные прокат- 
5 ные валки 1, выполненные в виде круговых 

секторов, длина образующей которых равна 
длине пря.моугольного контейнера 2 с порош
ком. На одном из валков жестко закреплено 
зубчатое колесо 3, входящее в зацепление с 

10 рейкой 4. В свою очередь, рейка 4 посредст
вом кронштейна 5 соединена с жесткой метал
лической прямоугольной рамкой 6, плотно ох
ватывающей контейнер 2. Для предотвраще
ния разрыва контейнера рамка 6 заключена 

15 между дву.мя неподвижными плитами 7. Зуб
чатая передача, образованная колесом 3 и 
рейкой 4, обеспечивает синхронное перемеще
ние рамки 6 с контейнером 2 и вращение вал
ков 1.

20 Устройство работает следующим образом.
Контейнер загружают порошком, после чего 

вакуумируют и герметизируют. Далее контей
нер с порошком нагревают до заданной тем
пературы, затем помещают в рамку и произ- 

25 водят прокатку с высокой степенью обжатия 
материала. Например, при прокатке порош
ков железа и никеля при 930°С со степенью 
обжатия за первый проход, равной 30%, в 
валках, диаметр которых 200 мм, получают 

30 заготовки с высокой (98% от теоретической)



и равномерной плотностью. При этом разру
шение материалов контейнера не наблюдает
ся.

Применение предлол^енного устройства поз
воляет обеспечить высокие степени деформа
ции материала на прокатных валках малого 
диаметра, использовать тонкостенные контей
неры, что, в конечном счете, сопровождается 
повышением качества изделий, полученных 
при прокатке.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Устройство для прокатки металлических по
рошков, включающее реверсивные прокатные 
валки и контейнер с порошком, о т л и ч а ю 
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ще е с я  тем, что, с целью обеспечения высо
кой степени обжатия порошка за первый про
ход, оно снабжено плитами, рейкой и прямо
угольной металлической рамкой, установлен
ной между плитами, а на одном из валков 
расположено зубчатое колесо, входящее в за
цепление с рейкой, при этом валки выполнены 
в виде круговых секторов, длина образующей 
которых равна длине контейнера.
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