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I
Изобретение относится к порошко- : 

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

Известно устройство для прокатки 
порошка, включающее вращающиеся в 
разные стороны валки с установленным ® 
на них бункером ХіЗ.

Однако для формования относительно 
толстых полуфабрикатов требуются вал
ки большого диаметра (диаметр валков 
примерно в 100-400 раз больше толщины*® 
проката).

.Наиболее близким к изобретёнию по 
• технической сущности и достигаемому 

эффекту является устройство для про
катки порошка, включающее неподвиж
ные формующие упоры, приводные валки, 
натяжные ролики и замкнутые металли
ческие лента [2] .

Недостатком устройства является 
ограниченность максимальной величины 
Нормального контактного'давления в 
очаге уплотнения и деформации и з-за  
возможного заедания лент вследствие
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вьщавливания смазки из зоны их сопри
косновения с башмаками, что не позво
ляет формовать полуфабрикаты с высокой' 
плотностью.

f

Цель изобретения -  повышение на
дежности устройства за счет исключен 
ния заедания лент.

Поставленная цель достигается тем, 
что устройство снабжено замкнутыми 
подвижными элементами и опорными ро
ликами, причем элементы выполнены 
в виде шарнирно соединенных друг с 
другом жестких металлических звеньев 
и смонтированы между лентами и рабо
чими поверхностями упоров, а ролики 
установлены внутри элементов.

На чертеже показан предпочтитель
ный вариант выполнен|ія устройства.

Устройство состоит из бесконечных 
замкнутых металлических лент 1; фор
мующих неподвижных упоров 2, рабочая 
поверхность которых вьтолнена цилинд
рической с радиусом, составляющим 
50-200 толщин прокатаваемон полосыj



приводных валков натяжных роликов 
4; подвижных замкнутьіх элементов 5, 
образованных из соединенных между 
собой шарнирами жестких металли
ческих звеньев с внутренней опорной j 
цилиндрической поверхностью того же 
радиуса, что и рабочая поверхность 
упоров, и опорных роликов 6. Внут- 
реияя поверхность элементов, сопри
касающаяся с упорами, подвергается to 
смазке. Длина каждого звена элемента 
близка к длине дуги, в пределах ко

нторой ‘происходит изменение нормаль
ного контактного давления, а толщина 
равна Примерно’ 0,05 радиуса рабочей ts ' 
поверхности упора.

Работает устройство следзлшцйм об
разом.-

Дриводные валки 3 приводят во вра- 
дение, в результате чего приходят в 
двиЖёННе металлические ленты 1. При 
этом за  счет разных условий трения 
на внешних (сухих) и внутренних (рма- 
занньпс) Поверхностях эпементык.5 лере" 
мещшотсй вслед з а  лентами. Порошок, 
эахаатываём>1й лентами, увлекается в 
зазор йёаду упорамй 2, где происхо
дит ёгЧ) уплотнение и спрессовывание 
в пористую Полосу.
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Наличие жестких звеньев подвижно

го
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30ГО элемента между лентой и упорами 
позволяет значительно снизить коятакт- 
вбе,да^ё{ш е на рабочзоо поверхность 
yiiOp'OB за счет более равномерного 
рвопредёЛения его по*длине элемента 
лрН одном и том же максимальном зна- 35

чении давления на порошок и повысить 
надежность устройства.

П р и м е  р.При формовании железно
го порошка в сегментных упорах радиу
сом 1000мм с использованием элементов 
из жестких стальных звеньев длиной 
200 мм и толщиной 50 мм удается по- 
лзгчить полосу с относительной плот
ностью 94%. При отсутствии элементов 
в данном устройстве максимально дос
тижимая плотность полос из того же 
порошка не превышает 75%.

Формула изобретения
Устройство для прокатки порошка, 

включающее неподвижные формунщие 
зшрры, приводные валки, натяжные ро
лики и замкнутые, металлические ленты, 
о т л и ч а ю щ ё  е с я тем, что, 
с целью повышения надежности устрой
ства за  счет исключения заедания лент, 
оно снабжено замкнутыми Подвижньвш 
элементами и опоршлш роликами, при
чем элементы выполнены в виде шарнир
но соединенных друг с другом жестких 
металлических звеньев и смонтированы 
между лентами и рабочими поверхнос
тями упоров, а ролики установлены 
внутри элементов.

Источники информации, 
принятые во внимание при экспертизе

I .  Виноградов Г.А. и др. Прокатка 
металлических Порошков.М., ’’Металлур
ги я" ,’ 1969, с . 180-210.

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