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Изобретение относится к области 

порошковой металлургии, 8 частности 
к устройствам, обеспечивающим изго
товление из порошков длинномерных 
профилей с различной формой попереч
ного сечёния,

■ Известно устройство для прокатки 
порошка, содержащее два неподвижных 
формующих упора, каждый из которых 
охватывает замкнутая металлическая 
лента, снабженная приводными роли- 
ками Г13.

Однако известное устройство не по
зволяет получать изделия с разнообраз 
ной формой поперечного сечения. ,

Наиболее близким к изобретений 
по технической сущности и достигаемо
му эффекту является устройство для 
непрерывного ({юрмования изделий из 
'порошка, включающее бункер, нбподвиж-^ 
ные формующие упоры, прокатные валки, 
входящие по ширине в образованный 
упорами зазор, и экструзионную мат
рицу 12]. Матрица установлена в про
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странстве между валками и упорами 
таким образом, что начало ее заход- 
ной части расположено в плоскости, 
образованной осями прокатных валков.

Недостаток этого устройства состо
ит в том, что степень обжатия порош
ка в экструзионной матрице ограниче
на предельным значением усилия экс- 
трудирования, которое зависит от ве
личины резервных сил трения, возника
ющих на контакте прокатываемого ма
териала с валками в зоне отставания, 
которые определяются значением ней-  ̂
трального угла, как регулятора энер
гетического баланса в очаге уплот
нения и де(формации. Максимального 
значения усилие экструдирования до
стигает тогда, когда нейтральный 
угол прокатки равен нулю. Дальнейшее 
увеличение степени обжатия порошка 
8 экструзионной матрице, а следова
тельно, и повышение усилия экструди- 
[рования сверх максимального, при 
котором нейтральный угол равен ну-
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ЛЮ, приводит к буксованию прокатных 
валков по уплотняемому материалу и 
к нарушению процесса формования по
рошка. Кроме того, сортамент профи
лей, получаемых в известном устрой
стве также ограничен и зависит от 
предельно возможного значения усилия 
экструдирования.

Целью изобретения является повы
шение степени обжатия порошка, уве
личение усилия экструйирований и рас
ширение технологических йозьюжИостеЙ 
устройства.

Г1оставлвнная цель достигается 
тем, что Устройство для неп|>ерйеного 15 
фО{НЮванйя изделий из ЛОроФкз, в«як>̂  
чаюшее бункер , неподв^йнме р^рмущИе 
упорм, лрокатные валки, вход^вдие гк> 
ширит в образованный улориё^ зазор, 
и экструз»10нную матрицу, устриоелен- 
ную в лрострдаст^ между валкам« й 
упорами, снабжено замкмуть№р| метал
лическими лентам«, охватываашит 
упоры, и привойтМ« р0М4ками. Рабо
чая поверхность уТйрРв йылогжена 
про#шированной в виЦе эахрдной ди-
лин^^ческой нести, переходя1№ ^  в 
касательную к ней поверхность на 
участке контакта торцов валков с 
каждой лентой.

На ^г. 1 изображено устр<И1ство 
в продольном рЛзреэе| 0^л«й вид; 
на 4Я1Г. 2 - разрез перпендикулярно 
осям прокатных валков.

Устройство состомт из келк^иж- 
ных формующих упоров 1, на боковых 
стенках которых закреплен загрузоч
ный бункер 2, прокатных валков 9, 
установленных по ширине в зазоре меж-
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приводятся в движение металлические 
ленты 5. Порошок захватывается сила
ми трения 'C'v на контакте с движущи
мися лентами 5 и вращающимися валка
ми 3 , подпреесовывается, увлекается 
в матрицу к и далее экструдируется 
через нее в изделие, профиль попереч
ного сечения которого определяется 
формой очка матрицы

Движущиеся в процессе формования 
металлические замкнутые" ленты обеспе
чивают захват и предварительную под- 
прессовку порошка между профилирован
ными участками упоров, создавая при- 
мудителы^й подачу, уплотненного ма
териала а прокатные Валки, а также 
обеспечивают повышение максимально 
ВоЗтжНого значения усилия экструди- 
роранйя, т.е. усилия, с которым фор- 
ф е Ш й  матернш! подается прокатными 
ваЯкВии- в вкструзжжную матрицу. Та
кое увеяиче>»|е лрвдепьно возможного 
значения усилия зкструдирования обу
словлено увеличением нейтрального 
Угла и , шедовательно, повышением 
резерва сил контактного трения на 
бо^вх валков дналогично прокатке с 
задним подпором. Увеличенный таким 
образом резерв сил трения может ^ т ь  
израсходован без нарушенйя процесса 
(Йтртвания на повышение степени об
жатия порешив в экструзионной матрице, 
которое осуществляется с обязатель
ным увеличением усилия экструдирова- 
ния. Дриращение резерва сил контакт
ного трения может &лть израсходовано 
При постоянной степени обжатия в мат
рице на увеличете периметра попереч- 
иого сечения очка матрицы, так как

ду плоскими участка»«« рабочих поверх- ^  в этом случае плоа^дь контакта порою-
ностей уЛоров, экструзиокной матри
цы расположенной в прс^транстве, 
ограниченном вэлк^4и и у1К>рами, та- 
шт образом, что начВш» эаходной ча
сти этой матрицы нахс^тся в плоско
сти, образованной осями валков 3. 
Замкнутые металлические ленты 5 ох- 
ватыв^т формующие упоры 1, натяжные 
ролики б и приводные ролики 7. Про
странство, ограниченное прокатными 
валками, формующи»«! улорями и стенка
ми загрузочного бункера, заполнено 
пороШтм.

'Устройство работает следующим об- 
:разом.

Прокатные валки 3 приводят во вра
щение одновременно с приводными ро
ликами 7. Под действием сил трения

ка с р^очей поверхностью »«атрицы и 
суммарная сила контактного трения 
увеличиваются. Следовательно, и уси
лие экструд(>гр0вания также возрастает. 
Возможность увеличения периметра по
перечного сечения формуемого изделия 
обеспечивает получение из порошков 
длинномерных заготовок не только 
круглого или прямоугольного сечения, 
но и Тавра, швеллера, двутавра, а 
также других изделий сложной формы 
поперечного сечения.
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Выполнение рабочей поверхности 
упоров профилированной, состоящей из 
эаходной цилиндрической чдсти, пере
ходящей в касательную к ней плоскость 
на участке контакта торцов валков с 
каждой лентой, обеспечивает захват
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и предварительное уплотнение всего 
объема порошка, находящегося меиаду 
этими упорами, Это обусловлено тем, 
что процесс уплотнения формуемого 
материала перед входом его в прокат’• S 
ныв валки осуществляется двилущимноя 
лентами на участке скольшния ик 
цилиндрическим поверхностям упоров, 
т.е. уплотнение меяаду упорами про^ 
исходит в данном случае эИалогиц|^ 
прокатке порощка в валках, pâ eetĵ  
которых равен радиусу к|»»аизны утю»* 
ров. Таким образом, имитируется про* 
цесс прокатки порошка в замкнутом 
кахнубре, образованном чет^ьмя озп* fs 
ками, располоменя»>>ми попарно 
над другом. >а|да4ус кривизн« цияийррит 
ческих поверхнЕютей jmopOe может 
выполнен сколь угодно бОлад*им, и . 
спечивать тем еа шн подп^ пфофЩ| vt 
на вхоре в npokariwe ваР>т по всей 
ойрине очага деформации. Переход ци* 
ли^ричеОкой поверхности в касатедь’* 
ну» к ней плоскость обеспечивает 
прилегание кэящой из лент к торцам ^  
бочек валков на участке , огра*р)че«1» 
ном плоскостью, про}^ящей иерез оси 
прокатных валкснэ, и плоскостью, каеа* 
тельной к бочкам обоих валков на вЯр* 
де порошка в эти валки. *3

Таким образом, описываемое уСтрОЙ* 
ство позволяет повысить степень об** 
жатия Порошка, увеличить усилив экс*

трудирования и расширить технологиче
ские возможности устройства.

Формула изобретения

Устройство для непр^нвного формо
вания изделий из порошка, включающее 
бункер* неподвиява>»е формукяцие упоры, 
прокатные валки, входящие ло ширине 
в образовёниый упорами зазор, и зкс- 
трузионнуй матрнцу, установленную в

между валками и упорами,
0 т л и  ч а ю щ в е с я  тем, что, 
с цель» п о ш ш е ш я  степени обжатия 
порошка, уветчвиия уситя экструди- 
^зваш(Я и расширения технологических 
возможностей устройства, оно снабже
но замкнутыми метвллическими лентами, 
охватыващими улорь^^ лриводны]^^^ 
роликами, рабочая поберхноств з?пЬров 
выполн^^а профилированной в виде за- 
ходной цилиндрической части, перехо
дящей в касательную к ней плоскость 
на участке контакта торцов валков с 
каждой лентой.1
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