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1
Изобретение относится к области 

порошковой металлургии, а более точно 
к устройствам, обеспечивающим изготов
ление прокаткой длинномерных изделий 
с различной формой поперечного сечения.

Известно устройство для непрерывно
го формования изделий из порошка, 
содержащее формующий элемент, выпоп- : 
ненный в виде двук неподвижных упоров, 
и охватывающие их подвижные замкнутые 
ленты, которые составлены из отдельных 
замкнутых полос, дающих в совокупнос
ти профиль прокатываемого изделия С1 :  .

Однако это устройство не позволяет 
изготавливать высокоплотные профили
рованные изделия из порошка, так как 
при больших контактных давлениях, пре
вышающих и 18 -20  кгс/мм^, происходит 
схватывание лент с формующими упо
рами и нарушение процесса прокатки.

Известно также устройство для прокат
ки порошка, содержащее валки с ручье— 
вымИ' калибрами, поперечное сечение ко
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торых соответствует профилю прокатыве^ 
мых изделий Г 2 3 .

Недостаток устройства заключается в 
высокой металлоемкости прокатного обо
рудования при' формовании изделий боль
шой тогацины или со значительной разноо- 
тью максимальной и минимальной глубины 
ручья, что накладывает ограничения на 
сортамент и типоразм^ы прокатываемых 
изделий.

Наиболее близким к изобретению по 
технической сущности и достигаемому 
результату является,устройство для не
прерывного формсщания изделий из 
порошка, содержащее формующий элемент, 
выполненный в виде двух неподвижных 
упоров, каждый из которых охвачен под
вижным замкн7 П|Ш контуром, состоящим 
из соединенных между собой шарнирами 
жестких звеньев с цилин
дрическими спорными поверхностями. 
Каждый контур охвачен замкнутой под
вижной лентой С31 .
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Однако технологические возможности 
известного устройства ограничивакугся  ̂
формованием из порошка плоских лис-' 
тов или полос различной толщины. Уст
ройство не обеспечивает изготовление 
изделий с разнообразной формой попереч
ного сечения.

Целью изобретения является расшире
ние сортамента профилей поперечного се
чения изделий. ,

Эта цепь достигается тем, что уст
ройство, содержащее формующий эле
мент. вьшолненный в виде двух неподвиж
ных упоров, каждый из которых охвачен 
подвижным замкнутым контуром, состоя
щим из соединенных между собой шарни
рами жестких криволинейных звеньев с 
цилиндрическими опорными поверхностями, 
снабжено установленными в упорах зуб
чатыми колесами с приводом, часть опор- 20 
ной поверхности звеньев каждого контура 
выполнена с зубьями. Рабочие поверхности 
звеньев профилированы ручьевыми калиб
рами, причем последние вьтолнены с 
поперечным сечением, соответствующим 25 
профилю изделий и расположенным парал
лельно образующим цилиндрических поверх
ностей упоров, а ручьи вьтолнены глуби
ной не более 0 ,0 1  внешнегофадиуса 
звеньев контуров.

В связи с наличием ручьевых калиб
ров на рабочих поверхностях звеньев в 
данном устройстве отсутствуют замкну
тые металлические ленты, имеющиеся в 
известном зютройстве, приводимые в , 
движение роликами и перемещающие кри
волинейные звенья контуров с помощью 
сил контактного трения.

В предложенном устройстве звенья 
контуров не могут двигаться непосред
ственно приводными роликами, так как 
даже при небольших давлениях в очаге 
уплотнения и деформации порошка эти ро
лики проскаль:м>1вают относительно зве
ньев (это проскальзывание вызвано 
тем, чгго звенья контуров жесткие, по
верхность контакта их с приводными ро
ликами невелика, а следовательно, нез
начительна суммарная сипа трения, при
водящая в движение замкнутые контуры). 
Кроме того, возможность повреждения 
рабочих поверхностей звеньев ограничи
вает усилие прижима к ним роликов.

Применение зубчатого соединения для 
привода замкнутых контуров не только 
обеспещвает возможность процесса фор
мования порошка с помощью описыва
емого устройства, но и повьпиает надеж
ность его pa6oTbii исключая при любых
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режимах уплотнения проскальзывание 
звеньев контуров относительно приводя
щих . их в движение элементов ( зубчатьк 
колес).

На фиг. 1 схематично изображено 
устройство с условно снятой передней 
щекой бункера; на фиг. 2 -  разрез А-А 
на фиг. 1 .

Устройство для непрерывного формо
вания порошка содержит упоры 1 , под- 
вйжные замкнутые контуры, состоящие 
из жестких криволинейньк звеньев 2 с 
цилиндрическими опорнъ[ми поверхностями. 
Контуры охватывают упоры и опорные 
ролики 3. На части опорной поверхности 
звеньев 2 выполнены зубья 4, входящие 
в зацепление с зубчатым колесом 5, ус
тановленным в неподвижном упоре 1  и 
снабженным приводом вращения. К боко
вым сторонам упоров примыкают щеки 
6 , которые совместно с ветвями конту
ров образуют загрузочный буккер, запол
ненный порошком. Внешние рабочие по
верхности звеньев 2 выполнены с ручье
выми калибрами 7, поперечное сечение 
которых образует профиль формуемого 
изделия.

Устройство работает следующим об
разом.

Зубчатые колеса 5 одновременно при
водят во вращение навстречу друг другу 
с одинаковой угловой скоростью. При 
этом с помощью зубьев 4 осуществля
ется движение звеньев 2 замкнутых кон 
туров. Ветви контуров аналогично прока • 
ным валкам большого диаметра увлекаюг 
в очаг уплотнения и деформации порошок, 
где происходит формование изделия, 
например, гофрированного листа с трапе
цеидальным профилем. В процессе формо
вания опорные шшиндрические поверхнос
ти звеньев плотно прилегают к псилиндри- 
ческим поверхностям упоров, что обеспе
чивается одинаковым радиусом кривизны 
этих поверхностей.

При равной угловой скорости всех 
точек звеньев контуров, находящихся в 
соприкосновении с неподвижными упора
ми, линейная скорость на выступах и 
впадинах профилированной части звеньев 
различна и зависит от величины радиуса 
кривизны соответствующей поверхности. 
Следовательно, в зонах соприкосновения 
с иыступами и впадинакш профиля ско
рости прокатки порошка различны. Уста
новлено, что допустимая разность овдуж- 
ных скоростей валков при прокатке порош
ков не превышает нескольких проценте з. 
зависит от плотности формуемог о 4̂ 0 •
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ката и возрастает с ее увеличением. В 
противном случае происходит пробуксо
вывание ва^рсов по спрессованной части 
проката и прекрашение процесса прокат
ки. Так, например, при прокатке желез- 5 
ного порошка в ленту с относительной 
плотностью 0 ,6 8  допустимая разность 
окружных скоростей составила 3,6% или 
разность диаметров валков при одинако
вой их угловой скорости равна 1,15%. ю 
Поскольку формование проката с относи
тельной плотностью менее 0,6  сопряже
но с техническими трудностями, вызван
ными низкой прочностью сырых полуфаб
рикатов, то предельную разность диа- 15 
метров валков целесообразно ограничить 
величиной в 1%. Это значит, что макси
мальная глубина ручьев не должна пре- 
вьццать 0 ,0 1  внешнего радиуса звеньев 
контуров. При отношении глубины ручьев 20 
к внешнему радиусу контуров, равном ну
лю, рабочие поверхности звеньев гладкие, 
и возможно формование плоских листов 
или полос из порошков. Повышение раз
ности максимальной и минимальной пинёй-25 
ных скоростей точек формообразующего 
профиля за счет увеличе}шя глубины ру
чья, в звеньях контуров сверх предельно 
допустимого значения, при котором глу
бина ручья превышает 0 ,0 1  внешнего ра- 3̂  
диуса звеньев, приводит или к трешино- 
образованию в уплотняемом материале, 
или к прекращению процесса формования.

Таким образом, использование изоб
ретения позволяет расширить сортамент 
профилей формуемых полуфабрикатов, т.е. 
обеспечивает изготовление длинномерных 
изделий из порошков с разнообразной 
формой поперечного сечения (крут, квад
рат, тавр, гофрированный лист с трапе- 
цеидапьным или волнообразным профилем, 
швеллер и т.д.) за счет профилирования

рабочих поверхностей звеньев контуров 
ручьевыми калибрами.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Устройство для непрерывного формо
вания изделий из порошка, содержащее 
формующий элемент, выполненный в ввде 
двух неподвижных >шоров, каждый из ко
торых охвачен подвижным замкнутым кон
туром, состоящим из соединенных между 
собой шарнирами жестких криволинейных 
звеньев с цилиндрическими опорными по
верхностями, о т л и ч а ю щ е е с я  
тем, что, с целью повышения надежности 
работы устройства и расширения сорта
мента профилей поперечного сечения иэде- 
ПИЙ, оно снабжено установленными в упо
рах зубчатым колесами с приводом, 
часть опорной поверхности звеньев каж- 

' дого контура выполнена с эу&ями, ра
бочие поверхности звеньев профилирова
ны ручьевыми калибрами, причем послед
ние вьшолнеяы с поперечным сечением, 
соответствукяцим профилю изделий и рас
положенным параллельно образующим 
цилиндрических поверхностей упоров, а 
ручьи вьшолнеЕЫ глубиной не более 0 ,0 1  
внешнего радиуса звеньев контуров.
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