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1
Изобретение относится к порсшжовой 

металлургии, в частности к устройст­
вам для непрерывного форкювания труб 
из порошка.

Известно устройство для. не.прерыв- 
ного формования труб из порсвака, со­
держащее матрицу, установленный в ней 
вкладьш! в виде шнека, привод, втулку 
переменного внутреннего диаметра, до­
полнительный полый шнек с насадкой и 
неподвижный ступенчатый стержень. 
Устройство обеспечивает получение 
двухслойныйх труб и отличается высо­
кой производительностью [1].

Недостатком этого устройства яв­
ляется сложность его конструктивного 
выполнения и узкие технологические 
возможности.Наиболее близким по технической 
сущности к предлагаемому является 
устройство для непрерывного формова­
ния труб из порошков, содержащее 
экструзионную матрицу и установлен­
ные в ней с возможностью перемещения 
вдоль оси этой матрицы пуансон и 
справочный стержень {̂ 2].

Недостаток известного устройства 
заключается в том, что при формова­
нии из порошков высокоплотных труб . 
для окончательного уплотнения порош­
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ка посредством протягивания справоч­
ного стержня необходимо значитель­
ное усилив, которое служит причиной 
повышенного износа деталей'устройст-'' 
ва и может привести к разрушению опг 
равочного стержня. ‘

Цель изобретения - снижение уси­
лия протягивания оправочного стерж­
ня и поВЕЛнение надежности.работы 
устройства.

Поставленная цель достигается тем, 
что в известном устройстве для неп­
рерывного формования труб из порош­
ков , содержащем экструзионную мат­
рицу и установленные в ней с возмож­
ностью перемещения вдоль оси матри­
цы пуанеой и справочный стержень, 
оправочшай стержень выполнен состав­
ным, состоящим из формующей втулки, 
установленного в ней вала, снабжен­
ного приводом вращательного движения, 
и раскатного ролика, смонтирован­
ного на непрнводном конце этого вала 
эксцентрично и с возможностью враще­
ния, •Замена в известном устройстве 
трения скольжения рабочей части оп- 
равочиого стержня, окончательно 
формирукяцей внутренний диаметр тру­
бы при протягивании этого стержня> на
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трение качения раскатного ролика и 
локализация очага уплотнения и дефор­
мации за счет эксцентричного распо­
ложения этого ролика на валу позво­
ляет снизить усилие протягивания сп­
равочного стержня.

На чертеже изображено устройство, 
¡общий вид.

В экструзионную матрицу 1 встав­
лены пуансон 2 и справочный стер­
жень, состоящий из формующей втулки 
'з, вала 4 и раскатного ролика 5. Рас­
катной ролик смонтирован на' валу экс­
центрично и закреплен от осевого пе­
ремещения винтом 6. Свободная полость 
экструзионной матрицы 1 заполнена 
порошком 7.

Устройство работает следующим об­
разом.

При перемещении пуансона 2 уси­
лием Р/( происходит экструдирование 
порошка 7 в мундштучную полость матри 
цы 1. При этом порошок обжимает фор­
мующую втулку 3 и перемещает ее сов­
местно с валом 4 и смонтированным на 
нем раскатным роликом 5 в направлении 
приложения усилия ^ . После этого к 
валу 4 справочного стержня приклады­
вают одновременно- усилие и крутя­
щий момент М. Вал 4 протягивается в 
направлении приложения усилия Р^ сов­
местно с формующей втулкой 3 и вра­
щается в этой втулке. В результате 
этого под действием сил трения, воз­
никающих в зоне контакта 7 с роликом 
5, последний вращается вокруг собст­
венной оси и производит окончатель­
ное формование внутренней поверхности 
трубы раскатыванием по винтовой по­
верхности предварительно.сформован­
ной трубной заготовки. Причем пере­
мещение раскатного ролика вдоль оси 
экструзионной матрицы за один оборот 
вала не должно превышать ширину фор- 
■нообразующей-части этого ролика. За­
тем пуансон 2 извлекают из экструзйон-
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ной матрицы 1, полость матрицы запол­
няют новой порцией порошка и все пре­
дыдущие операции повторяют в той же 
последовательности,■Формующая втулка 
3 необходима для предотвращения об­
жатия вала 4 порошков в процессе 
формования и его заклинивания.

Использование предлагаемого уст­
ройства позволяет снизить.энергозат­
раты при формовании! труб из по­
рошков и повысить надежность работы 
устройства при изготовлении высоко­
плотных изделий за счет замены тре­
ния скольжения рабочей части оп- 1  

равочного стержня на трение каче­
ния раскатного ролика, локализации 
очага уплотнения и деформации-, а 
также за счет уменьшения износа сп­
равочного стержня.

Формула изобретения
Устройство для непрерывного фор­

мования труб из порошка, содержа­
щее экструзионную матрицу и уста­
новленные в ней с возможностью пере­
мещения вдоль оси матрицы пуа^нсон 
и справочный стержень, о т л и ч а ю ­
щ е е с я  тем, что, с целью снижения 
усилия протягивания стержня и повы­
шения надежности работы устройства, 
справочный стержень выполнен состав­
ным, состоящим из формующей.втулки, . 
установленного в ней вала, снабжен­
ного приводом вращательного движения,, 
и раскатного ролика, смонтированного 
на неприводном конце вала эксцент­
рично и с возможностью вращения.
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