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Изобретение относится к  области порош­
ковой металлургии, в частности к устрой­
ствам для прокатки порошков.

Известно устройство для прокатки ме­
таллических порошков, включающее кон- 
сольно расположенные валки, планку с ре­
гулирующим винтом и направляющий ж е­
лоб [1].

К недостаткам такого устройства отно­
сится низкое качество полученных полых 
трубчатых изделий.

Наиболее близким к  предложенному по 
технической сущности и достигаемому эф­
фекту является устройство для прокатки 
металлических порошков, включающее фор­
мующие элементы, один из которых выпол­
нен в виде валка, а другой — в виде бес­
конечной ленты с опорным элементом, вы­
полненным с вогнутой поверхностью :[2].

К  недостаткам известного устройства от 
носится отсутствие возможности получения 
полосы, скрученной по винтовой линии.

Предложенное устройство отличается от 
известного тем, что с целью обеспечения 
возможности формования скрученной по 
винтовой линии полосы опорный элемент 
выполнен с винтовой канавкой, а валок 
расположен под углом к образующей ци­
линдрической поверхности опорного эле­
мента и выполнен с эллиптической поверх-
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ностью, при этом устройство снабжено фор­
мопридающими элементами и направляю ­
щей для полосы.

Н а фиг. 1 показан валок; на фиг. 2 — 
5 формующая бесконечная лента; на фиг. 3— 

опорный элемент; на фиг. 4  — формопри­
дающие элементы.

Работа устройства осуществляется сле­
дующим образом.

10 Порошок, находящийся в бункере-доза­
торе (на чертеже не показан), опрессовы- 
вается в полосу между вращающимся 
эллипсоидным валком 1 и бесконечной 
формующей лентой 2, движущейся по вин- 

15 товой канавке (на чертеже не обозначена), 
нарезанной на цилиндрической поверхно­
сти опорного элемента 3. Выходящая из 
очага уплотнения прокатываемая полоса 
формующей лентой 2 прижимается к  ци- 

20 линдрической поверхности формопридаю­
щего элемента 4, передвигается по его по­
верхности и огибает последний. Д ля  на­
правления пористой полосы после выхода 
из зоны контакта с  формующей лентой 2 

25 и уменьшения ее возможности упругого 
последействия предназначен дополнитель­
ный формопридающий элемент 5. Н аправ­
ляющ ая 6 предназначена для обеспечения 
полного огибания формующей лентой во- 

30 гнутости винтовой канавки опорного эле-



мента. Д лина направляющей выбирается 
с  таким расчетом, чтобы не препятствовать 
захвату порошка валком. Движение фор­
мующей ленте сообщается тянущими роли­
ками 7, а направление — роликами 8.

Д ля обеспечения условий сворачивания 
пористой полосы по винтовой линии уже в 
процессе ее формования ось валка 1 сос­
тавляет угол р с образующей цилиндриче­
ской поверхности соблюдения условия сов- 10 
падения направлений векторов скоростей 
формующей ленты и валка. Д ля нормаль­
ного протекания процесса уплотнения по­
рошка вследствие скручивания формующей 
ленты по винтовой линии валок должен 15 
быть расположен перпендикулярно к  каса­
тельной, проведенной к  винтовой линии.

Сечением цилиндрической поверхности 
опорного элемента секущей плоскостью, 
проходящей через ось валка и составляю ­
щей угол с образующей цилиндрической 
поверхности, является эллипс.

Предложенная конструкция устройства 
для прокатки порошков обеспечивает полу­
чение полосы, скрученной по винтовой ли­
нии в трубу в процессе ее формования, 
что предотвращ ает разрушение лент. П о­
ристые скрученные по винтовой линии по-
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лосы могут затем использоваться, напри­
мер, для изготовления полых трубчатых из­
делий неограниченной длины путем спека­
ния и последующей сварки винтового шва.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Устройство для прокатки металлических 
порошков, включающее формующие эле­
менты в виде валка и бесконечной ленты 
с опорным элементом, выполненным с во­
гнутой поверхностью, о т л и ч а ю щ е е с я  
тем, что, с  целью обеспечения возможности 
формования скрученной по винтовой линии 
полосы, опорный элемент выполнен с вин­
товой канавкой, а валок расположен под 
углом к образующей цилиндрической по­
верхности опорного элемента и выполнен с 
эллиптической поверхностью, при этом уст- 

20 ройство снабжено формопридающими эле­
ментами и направляющ ей для полосы.
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