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Изобретение относится к порошко­

вой металлургии и может быть исполь­
зовано для получения плакированных 
лент спеченных материалов.

Известен способ изготовления 
стального листа с металлическим или 
порошковым покрытием [1].

Однако в известном способе плаки­
рование осуществляется 'насыпкой по­
рошка на покрываемую ленту, что не 
обеспечивает одновременное двухсто­
роннее плакирование и получение рав­
номерного тонкого плакирующего слоя. 
Плакирование производится на ранее 
прокатанную ленту.

Известен также способ получения 
композиционных материалов [2].

При этом способе покрытие произ­
водится с одной стороны и не позво­
ляет получать тонкого плакирукиего 
слоя,

Кроме того, известен способ изго­
товления стальных листов с защит­
ным металлическим покрытием [3].

Недостатком способа является не­
равномерность покрытия, плакирование 
возможно на ранее прокатанную ленту.

Известен способ получения листо­
вой стали с защитным металлическим 
покрытием, в котором предусмотрено
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напыление масла на валок в электро­
статическом поле с целью исключения 
налипания на него порошка, покрываю­
щего листовую сталь во время прокат­
ки [ 4]. Этот способ и устройство для 
его осуществления не предусматрива­
ет равномерное и тонкое распределе­
ние насыпаемого слоя порошка на пла­
кируемую стальную ленту, поэтому 
покрытие получается неравномерным,а 
минимальная его толщина ограниченной. 
Внедрение масла в порошок затрудняет 
его схватывание с основой при прокат­
ке и изменяет химический состав и 
структуру покрытия при спекании [4].

Целью изобретения является повыше­
ние качества покрытия путем обеспе­
чения нанесения равномерного тонко­
го плакирующего слоя с одной или обе­
их сторон и уменьшения коэффициента 
трения порошка о валки при выходе 
ленты из органа деформации.

Цель достигается тем, что опера­
ции прокатки порошка и нанесение по­
крытия производят одновременно, при 
этсм покрытия предварительно нано­
сят на валки.

Устройство для осуществления спо­
соба показано на чертеже.



679364
В валках 1 происходит прокатка 

ленты из порошка. Перед бункером с 
ограничивающими крыльями 2 через под­
вижную щель 3 переменного сечения 
посредством пульверизатора 4 или 
Ідругйм способом наносится слой 5 
клейкой массы, при необходимости с 5
металлическим или другим твердым по­
рошкообразным наполнителем.

Клейкие массы должны быстро высы­
хать, схватываться с уплотняемым в 
валках порошком и отслаиваться от по- Ю  
верхности бочки валков. Основой 
клейкой массы может быть раствор по­
лиметилметакрилата в дихлорэтане или 
целлулоида в ацетоне. ,

Клейкая масса наносится на валки .15 
через, щель 3 в заслонке.

Величина и расстояние щели от бун­
кера порошков выбирается в зависимос­
ти от требуемой толщины слоя, скорос­
ти высыхания массы и скорости враще­
ния валков. В процессе прокатки по­
рошка слой-схватывается с уплотняе­
мым порошком и за счет разной скорос­
ти движения поверхности бочки и про­
катываемого порошка отделяется от 25 
гладкой поверхности^бочки валков.

Образовавшаяся на поверхности про­
катанной полосы пленка совмещает 
процесс прокатки ленты из порошков 
с процессом плакирования ленты, повы- ., 
шает механическую прочность неспечен-^ ■ 
ного проката, йредохраняет материал 
ленты от окисления и улучшает каче- 

■ ство вырубки спеченного проката.
Напыленный на валки слой в зоне 

отставания очага уплотнения и дефор­
мации из-за небольших давлений на 
валки играет роль покрытия, увеличи­
вающего. коэффициент трения порошка
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о валки, в зоне же опережения, где 
давления имеют большую величину, иг­
рает роль смазки и улучшает условия 
истечения материала полосы из вал­
ков,. В результате при прокатке порош­
ков увеличивается угол захвата по­
рошка, что позволяет получать ленты 
с большей толщиной и большей плот­
ностью.

Формула изобретения
Способ изготовления спеченно­

го проката^ включающий операции по­
лучения ленты из порошка путем про­
катки ■ последнего в валках и нанесе­
ние на лейту покрытия в виде быстро­
действующей клейкой массы с твердым 
порошкообразным наполнителем, о т- 
л и ч а ю щ и й с я  тем, что, с 
целью повышения качества покрытия 
путем обеспечения нанесения равно­
мерного тонкого плакирующего слоя 
с одной или обеих сторон и уменьше­
ния коэффициента трения порошка о 
вгілкй при выходе ленты из очага де­
формации, операции прокатки порошка 
и нанесения покрытия производят од­
новременно, при этом покрытие пред- 
^варительно наносят на валки.
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