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1
Изобретение относится к порошко

вой металлургии, в частности к уст
ройствам для прокатки порошка.

Известно устройство для прокатки 
порошка, состоящее из формующего эле- ® мента,в виде неподвижных упоров, 
двух замкнутых металлических лент и 
приводных валков [̂І] .

Устройство обеспечивает получение 
полос в широком диапазоне толщин и 
плотностей. Однако для его примене
ния необходимо изготовление специаль 
ной установки, а для варьирования 
толщины получаемых полос требуется 
большое количество неподвижных упо 
ров различной кривизны.

Известно также устройство для про
катки порошка, включающее рабочие валки, вспомогательные ролики и коль
цевые металлические ленты, охватываю-^ 
щие валки и ролики [2] .

Устройство позволяет увеличивать 
толщину полос (без увеличения диамет
ра рабочих валков) за счет изменения _ 
угла наклона башмаков, расположенных 
в бункере.Такое устройство является наибо
лее близким к предложенному изобре
тению по технической сущности и дос
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влияния угла наклона башмаков на 
толщину полос будет незначительной, 
так как башмаки располагаются нгімно- 
го выше зоны деформации порошка.

Целью изобретения является обеспе
чение возможности получения полос 
различной толщины.

Поставленная цель достигается 
тем, что устройство снабжено дополни
тельными роликами, установленными 
в зеве валков с возможностью переме
щения по окружностям с центрами на 
осях валков в пределах центрального
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тигаемому эффекту. Однако степень 30

D - диаметр валков; 
d - диаметр дополнительных роли

ков ;
ot-p — угол прокатки порошка; об — угол захвата порошка валками, 
На чертеже схематически изображе

но предлагаемое устройство.
Рабочие валки 1 прокатного стана 

и, вспомогательные ролики 2 огибают-
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;&я‘'кольцевыми металличёскимй лента
ми 3. Два дополнительных ролика 4 
расположены в зеве валков.. Порошок 
засыпается в пространство между лен
тами.

Изменение интенсивности захвата 
и уплотнения порошка, а, следователь
но, и регулировки толщины и плотнос
ти полос осуществляется перемегце'ни- 
ем дополнительных роликов 4 по окруж
ностям с центрами на осях валков в 
пределах центрального угла ^

При значениях {Ь ^ fb т  t п за счет ин
тенсивного роста давления на участ
ке ленты, не соприкасающемся с по
верхностью валка, произойдет прогиб 
ленты с изменением условий захвата 
порошка И возможностью разрыва ленты.

Условие i'll,является пределом 
чувствительности схемы регулирования, 
при превышении которого ( (Ь > [Ьт аи )  
условия захвата и уплотнения порошка 
не изменяются.

Приближение роликов к зоне дефор
мации порошка увеличивает радиус 
кривизны ленты и соответственно уве
личивает толщину получаемых полос.

Применение предложенного устройст
ва для прокатки порошка позволяет 
расширить диапазон толщин полос, 
прокатываемых в валках данного диа
метра станов для прокатки порошка, 
за счет бесступенчатого изменения 
формы очага деформации.
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Формула изобретения
Устройство для прокатки порошка, 

включающее рабочие валки, вспомога
тельные ролики и кольцевые металли
ческие ленты, охватывающие валки и 
ролики, о т л и ч а ю щ е е с я  тем, 
что, с целью обеспечения возможности 
получения полос различной толщины, 
оно снабжено дополнительными ролика
ми, установленными в зеве валков с 
возможностью перемещения по окруж
ностям с центрами на осях валков в 
пределах центрального угла ‘‘‘

ma X ) ' 'где
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V  - диаметр валков; 
d - диаметр дополнительных роли

ков; ,
oip — угол прокатки порошка; 
об — угол захвата порошка валкгімй. 
Источники информации, принятые во 

внимание при экспертизе
1. Авторское свидетельство СССР 

№ 521067, кл. В 22 Р 3/18, 1974.
2. Авторское свидетельство СССР 

№ 451502, кл! В 22 F 3/18, 1973.
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