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1
Изобретение относится к порошковой 

металлургии, а именно к устройствам для 
непрерывного изготовления длинномерных 
изделий с различной формой поперечного 
сечения.

Известно устройство для непрерывного 
формования порошка, содержащее формую­
щий элемент, выполненный в виде двух 
неподвижных упоров, охватывающие их 
подвижные замкнутые контуры, состоящие 
из соединенных между собой шарнирами 
жестких криволинейных звеньев с цилинд­
рическими опорными поверхностями, сис­
тему приводных, опорных и натяжных ро­
ликов, которые вместе с упорами и кон­
турами охвачены подвижными замкнутыми 
металлическими лентами [1  ] .

Однако технологические возможности 
известного устройства ограничиваются форз— 
мованием из порошков плоских .листов или 2о 
полос различной толщины. Недостаток 
этого устройства состоит в том, что оно 
не обеспечивает изготовление гофрирован­
ных листов с волнообразным профилем.
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Наиболее близким к предлагаемому по 
технической сущности и достигаемому 
фекту, является устройство для непрерыв­
ного прессованіш изделий из порошка, 
содержащее формующий элемент, вьтол— 
ненный в виде двух неподвижных упоров, 
каждый из которых охвачен подвижным 
замкнутым контуром, состоящим из соеди­
ненных между собой шарнирами жестких 
криволинейных звеньев с цилиндрическими 
опорными поверхностями и с рабочими по­
верхностями, профилированными ручьевыми 
калибрами с максимальной глубиной ру­
чьев, не превьпдающей 0 ,01  внешнего ра­
диуса звеньев контуров. На части опорной 
поверхности звеньев каждого контура вы­
полнены зубья, входящие в зацепление с 
зубчатыми колесом, установленным в не­
подвижном упоре и снабженным приводом. 
Данное устройство позволяет получать 
гофрированные листы с волнообразным 
профилем [2  ] .

Однако непосредственный контакт фор­
муемого материала с жесткими контурами
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приводит при высоких значениях давления 
в очаге уплотнения к попаданию порошка 
между звеньями контуров и к снижению 
надежности работы данного устройства, 
кроме того, устройство обладает высокой 
трудоемкостью изготовления в связи с на­
лившем зубчатого зацепления.

Цепью изобретения япвляется повыше­
ние надежности работы устройства.

Поставленная цепь достш^ается тем, 
что устройство для непрерывного прессо­
вания изделий из порошка, преимуществен- 

«но гофрированных листов с волнообразным 
профилем, содержащее формующий элемент 
выполненный в виде двух неподвижных 
упоров, каждый из которых охвачен под- 
вияшым замкнутым контуром, состоящим 
из соединенных мекщу собой шарнирами 
жестких крйволшіейішк звеньев с цилинд­
рическими опорными поверхностями и с 
рабочими поверхностями, профилированны­
ми ручьевыми калибрами с мш&ималъной 
гпубітаой ручьев, не превышающей 0 ,01 
внешнего радиуса звеньев контуров, снаб­
жено приводными и натяжными роликами, 
замкнутыми металлическими лентами, ус­
тановленными с возможностью охвата при­
водных и натяжішіх роликов, упоров и кон­
туров, и профилированными ролшсами для 
прижимания лент к звеньям контуров, при~зо 
чем профилированные ролики установлены 
Б зоне подачи порошка, а их профиль вы­
полнен соо^'ветствующим профилю ручьевых 
калибров.

Иа фиг. 1 изображено устройство в ус 
ловно. снятой передней щекой бункера, об­
щий вид; на фиг. 2 -  разрез А -А  на фігг. 1; 
на фиг, 3 -  разрез Б-Б на фиг. 1.

Устройство для непрерывного прессо­
вания изделий из порошка включает не-  ̂
подБюкные упоры 1, подвижные замкнутые 
кон'гуры, состоящие иа жестких криволи­
нейных звеньев 2 с цилиндрическими опор­
ными поверхностями. Замкнутые контуры 
охватьтают упоры 1 и опорные ролики 3 
этих контуров. Внешние рабочие поверх­
ности звеньев 2 профилированы рублевыми 

|Капибрамич поперечное сечение которых 
образует волнообразный профиль, применяе­
мый для формования гофрированных листов, 
используемых в качестве фильтров, ката­
лизаторов в различных химических процес­
сах. Упоры 1, контуры, опорные ролики 3 
контуров, приводные ролши 4 и натяжсые , 
ролшсп 5 охвачены подвйжішімй замкну­
тыми металлетескими лентами 6. В зоне 
подачи порошка в устройство выше уров­
ня его засыпки установлены профилирован­
ные ролики 7, обеспечивающие плотное

прилегание лент 6 к волнообразному про­
филю звеньев 2. К боковым сторонам упо­
ров примыкают щеки 8, которые совмест­
но с ветвями лент образуют загрузочный 
бункер, заполненный порошком.

Устройство для непрерывного прессо­
вания порошка работает следующим обра­
зом.

Приводные ролики 4 одновременно при­
водят во вращение навстречу друг другу 
с одинаковой угловой скоростью. Ленты 6 
под действием сил контактного трения 
перемещаются в очаг уплотнения и дефор­
мации, увлекая в движение профипирован- 

15 еНые звенья 2 замкнутых контуров. Про­
филированные ролики 7 обеспечивают в 
процессе движения лент 6 изгиб этих 
лент в соответствии с профилем звеньев. 
Прифипирование лент осуществляется в 
области их упрут'ой деформации. Ленты 
плотно примыкают к звеньям контуров но 
участке от роликов 7 до выхода сформо­
ванного гофрированного листа из очага 
уплотнения и деформавди. Полное повто­
рение лентами профиля звеньев на этом 
участке обеспечивается за счет прижима 
'их роликами 7 и благодаря давлению на 
ленты уплотняемого порошка. Порошок 
увлекается движущимися профилированны­
ми лентами в очаг уплотнения и деформа­
ции, где и происходит формирование гоф­
рированного листа с волнообразным про­
филем. После снятия нагрузки формования 
с лент 6 происходит упругое восстановле­
ние их формы и размеров, и далее ленты 
поступают на приводные 4 и натяжные ро­
лики 5 плоскими.

Использование предлагаемого устрой­
ства позволяет повысить надежность его 
работы за счет наличия замкнутых метал­
лических лент, охватьтающих жесткие кон­
туры и препятствующих проникновению по­
рошка мелоду звенмми. Кроме того, в свя­
зи с отсутствием зубчатого зацепления 
устройство обладает более простой конст­
рукцией и более низкой трудоемкостью из­
готовления.
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Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Устройство для непрерывного прессова­
ния изделий из порошка, преимущественно 
гофрированных листов с волнообразным- 
профилем, содерх<аше0 формующий элемент, 
вьшолненный в виде двух неподвижных упо­
ров, каждый из которых охвачен подвиж­
ным замкнутым контуром, состоящим из 
соединенных между собой шарнирами жест—
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ких криволинейных звеньев с цшигалричес- 
кими опорными поверхностями и с рабочи­
ми поверхностями, профилированными ру­
чьевыми калибрами с максимальной глуби­
ной ручьев не превьппающей 0,01 вііешне- 5 
го радиуса звеньев контуров, о т л и  — 
ч а ю щ е е с я тем, что, с целью повы­
шения надежности работы устройства, оно 
снабжено приводными и натяжными роли­
ками,замкнутыми мет.аллическими лентами, 10 

установленными с во.зможностью охвата 
приводных и натяжных роликов, упоров и 
контуров, и профилированными роликами

38 6
для прижимания лент к звеньям контуров, 
прй'іем профилированные ролики установ­
лены в зоне подачи порошка, о их профиль 
выполнен соответствующим профилю ру- 
'гьевых калибров.
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