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С О Д Е Р Ж А Н И Е  

ГЛАВА 4. Непрерывное формование труб из порошков



ГЛАВА Ч. НЕПРЕРЫВНОЕ ФОРМОВАНИЕ ТРУБ ИЗ ПОРОШКОВ

Во многих отрослях техники используются металлические прони­
цаемые трубы. Как фильтры они служат для очистки газов от радио­
активных частиц в атомной энергетике, дымовых газов мартеновских 
печей в металлургической промышленности, фильтрации газа, нефти, 
смол, кислот в химической промышленности, в бродильном производст­
ве и т.д.

•Однако, получение длинномерных изделий ограничено традиционны­
ми методами порошковой металлургии. Существующие методы получения 
пористых изделий, такие как шликерное формование, гидростатическое, 
гидродинамимическое и мундштучное прессование позволяют получать 
пористые изделия небольшой длины и ограниченной номенклатуры. Низ­
кая производительность известных методов и высокая трудоемкость, 
вследствие цикличности формования, затрудняют механизацию и автома­
тизацию технологических процессов и приводит к повышению себестои­
мости фильтрующих элементов. Кроме того, метод гидростатического 
прессования треоует применения дорогостоящего оборудования, а ме­
тод гидродинамического прессования - использования взрывчатых ве­
ществ, что затрудняет их широкое внедрение.

Одним из наиболее перспективных методов формования пористых 
изделий является непрерывное выдавливание .

Для получения длинномерных пористых изделий спроектирована и 
изготовлена установка, состоящая из шнекового пресса,0лока управ­
ления и блока контроля. Установка работает следующим образом. 
Порошковая шихта из загрузочного бункера подающим шнеком транспор­
тируется в зону захвата экструдирующего шнека. В процессе подачи 
осуществляется предварительное уплотнение порошка. Экструдирующий 
шнек выдавливает порошок через отверстие матрицы, непрерывно формуя
при этом длинномерное изделие .

Управление процессом экструдирования производится тахогенера- 
торами, осуществляющими обратную связь между двигателями постоянно­
го тока и тиристорными преобразователями. Наличие обратной связи 
позволяет обеспечить постоянство частоты вращения электродвигате­
лей при изменении нагрузки, что стабилизирует процесс выдавливания 
и обеспечивает получение изделий с постоянными параметрами.

Измерение параметров прессования осуществляется с помощью бло­
ка контроля. Силовые характеристики - осевое усилие прессования и


