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Изобретение относится к области порош

ковой металлургии, в частности к устройст
вам для прокатки порошка.

Известно устройство для прокатки порош
ка, состоящее из рабочих валков, бункера, 
вспомогательных роликов и кольцевых ме
таллических лент, окружающих валки и ро
лики.

С целью обеспечения принудительной по
дачи порошка в зазор между валками бун
кер устройства снабжен направляющими 
башмаками, а кольцевые ленты выполнены 
с возможностью перемещения через бункер.

На чертеже приведен предпочтительный 
вариант осуществления предположенного 
устройства.

Устройство для прокатки порошка содер
жит рабочие в^ки  1 , бункер 2 с направ
ляющими башмаками 3, бесконечные ме
таллические ленты 4 и натяжные ролики 5.

Угол между направляющими башмаками из
меняют регулировочными винтами 6 . Ме
таллические ленты 143ИВОДЯТСЯ в движение 
рабочими валками.

Устройство действует следующим обра—
Озом.

Прокатываемые порошки или гранулы 7 
загружают в зону бункера, ограниченную 
металлическими лентами. При включении 

10 привода валков происходит движение метал
лической ленты, которое оказывает подпрес— 
совьшающее действие на прокатываемый по
рошок за счет сил трения. Изменяя уровень 
Порошка в бункере или величину угла как- 

15 лона башмаков, можно регулировать сте
пень подпрессовки порошка перед поступ
лением его в валки, а следовательно и тол
щину получаемого проката без, увеличения 
диаметра рабочих валков.

20
Например, при использовании валков 

диаметром 150 мм получена полоса из 
алюминиевой пудры толщиной 4,2 мм с

3
25 плотностью 2 ,5 4  г/см  .
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П р е д м е т  и з о б р е т е н и я

Устройство для прокатки порошка, сос
тоящее из рабочих валков, бункера, вспо
могательных роликов и кольцевых метал
лических лент, окружающих валки и ролики.

о т л и ч а ю щ е е с я  тем, что, с цельк 
обеспечения принудительной подачи порош
ка в зазор между валками, бункер снаб
жен направляющими башмаками  ̂а коль
цевые ленты вьшолнены с возможностью 
перемещения через бункер.
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