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МЕТАЛЛИЧЕСКИХ ВОЛОКОН, включающее 
два прокатных валка, установленных с 
возможностью асинхронного вращения
в одном направлении, о т л и ч а ю ­
щ е е с я  тем, что, с целью упро-: 
щения конструкции и повышения произ­

водительности технологического про­
цесса, один из валков выполнен с пе­
ременным радиусом бочки от ее сере­
дины и установлен под углом ко вто­
рому валку, при этом оси валков рас­
положены в параллельных вертикальных 
плоскостях, а радиус бочки валка оп­
ределяется. соотношением

R к - -Jr20 + X2 tg2/J,‘
где Ra - радиус бочки .валка на его 

середине;
X - расстояние от середины вал-

ка; Q
угол между осями валков. $Р - S
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Изобретение относится к порошко­

вой металлургии, в частности к из го-, 
товленгао волокон обкаткой сферических 
частиц порошка между движущимися ра­
бочими поверхностями инструмента. 5

Известно устройство для изготов­
ления металлических волокон, включаю- 
.щее два цилиндрических валка, уста­
новленных с возможностью•асинхронно­
го вращения в одном направлении. К №
недостаткам этого устройства относит­
ся отсутствие возможности получения 
за один технологический переход во­
локон с отношением длины к диаметру 
выше 6. О

Наиболее близким к описываемому 
по технической сущности и достигаемо-' 
му результату является устройство 
для изготовления металлических воло­
кон, включающее два прокатных вал- 20
ка, установленных с возможностью 
асинхронного вращения в одном направ­
лении, а также с возможностью встреч­
ного возвратно-поступательного пере­
мещения, причем рабочие поверхности 25
(бочки) валков выполнены цилиндри­
ческими. К недостаткам данного уст­
ройства относятся сложность его кон­
струкции, обусловленная необходимос­
тью обеспечения одновременного враще- 30 
ния и возвратно-поступательного пере­
мещения валков, а также низкая произ­
водительность технологического про­
цесса, обусловленнаяпериодичностью 
работы устройства в оптимальном режиме.. ̂  

Целью изобретения является упро­
щение конструкции устройства и повы­
шение производительности технологи­
ческого процесса.

Для достижения указанной цели в ' ^  
устройстве для изготовления металли­
ческих волокон,включающем два прокат-*- 
ных валка, установленных с возмож­
ностью асинхронного вращения в одном 
направлении, согласно изобретению ^  
один из валков выполнен с переменным, 
радиусом бочки от ее середины и ус­
тановлен под углом ко второму валку, 
при этом оси валков расположены в 
параллельных вертикальных плоскостях, ^  
а радиус бочки валка определяется 
зависимостью:

R K = -\|r20 + X2' tg2p , '

Где R0 - радиус бочки валка на его 55 
середине;

X - расстояние от середины валка;
[S - угол между осями валков.

На фиг,1 схематически изображено 
предлагаемое устройство; на фиг.2 -■ 
сечение А-А на фиг.1 и направление 
векторов сил контактного трения,дей­
ствующих на частицу при входе в очаг 
деформации; на фиг.З - сечение Б-Б 
на фиг.1 и расположение векторов 
сдвигающих напряжений, возникающих 
на поверхности контакта частицы с вал­
ками.

Устройство для изготовления ме­
таллических волокон состоит из подаю­
щего бункера (на чертежах не показан), 
цилиндрического валка 1 и валка 2 с 
профилированной рабочей поверхностью. 
При этом валок 2 установлен под уг­
лом fb к валку 1, а их оси расположены 
в параллельных вертикальных плоскос­
тях. Радиус бочки профилированного 
валка определяется соотношением

r* = -\k + xitg2P’
где Rfl - радиус бочки валка на его 

середине;
X - расстояние от середины вал­

ка;
Р - угол между осями валков.

Устройство работает следующим об­
разом. Валки 1 и 2 устанавливают так, 
чтобы расстояние между параллельными 
.плоскостями, в которых лежат оси вал­
ков, при отсутствии зазора между ними 
равнялось 2R0, где R0~ радиус бочки 
профилированного валка по ее середи­
не, равный радиусу цилиндрического 
валка, причем цилиндрический валок 
располагают" горизонтально, а профи­
лированный поворачивают под углом ft 
к нему. Валки вращают в одну сторону 
с разными окружными скоростями. При 
этом скорость цилиндрического валка, 
вертикальная составляющая силы кон­
тактного трения на бочке которого на­
правлена сверху вниз, 'больше скорос­
ти профилированного валка. За счет 
того, что на деформируемую частицу 3 
при входе ее в очаг деформации со сто­
роны валков действуют силы, направ­
ленные. в противоположные стороны 
(см, фиг,2), она начинает обкатывать­
ся вокруг своей оси. Затягивание ее 
в зазор и дальнейшее перемещение по 
очагу деформации будет происходить 
вследствие того, что скорость V, вал­
ка, вертикальная составляющая силы 
контактного трения на бочке которого 
действует по направлению выхода гото-
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вого изделия из очага деформации, Для получения волокон из нержавею
больше скорости V2 второго валка. щей стали марки 1X18Н9Т использовали
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П р и м е р .  Для получения волокон 
из меди использовали сферический по­
рошок со средним диаметром частиц, 
равным- 50 мкм. Частицы порошка пода­
вали в зазор между валками, равный 
20 мкм. Валки с минимальным диаметром 
2Ro, равный 100 мм, были установлены 
так, что их оси находились под уг- to 
лом /д= 1 .При этом скорость вращения 
цилиндрического валка,вертикальная 
составляющая силы контактного трения 
На бочке которого направлена сверху 
вниз, составляла 0,5 м/с,"а средняя 1§ 
скорость вращения профилированного 
валка 0,3 м/с. При использовании дан­
ного устройства в течение 1 ч было 
получено 300 г волокон диаметром 
200 мкм и длиной около 200 мкм, т.е. 20 
волокон с отношением длины к диамет­
ру, равным 10.

сферический порошок со средним диа­
метром частиц, равным 50 мкм. Валки 
с минимальным диаметром 2R0 , равным 
100 мм, были установлены под углом 
друг к другу, равным 1 . Скорость 
вращения цилиндрического валка сос­
тавляла 0,5 м/с, а средняя скорость 
вращения профилированного валка 
0,3 м/с. В результате обкатки были 
получены волокна диаметром 20 мкм и 
длиной около 200 мкм, т.е. с 
отношением длины к диаметру, рав­
ным 10. .

Таким образом, применение описан­
ного устройства позволяет упростить 
конструкцию оборудования и примерно 
на 20% повысить производительность 
технологического процесса за счет 
обеспечения его непрерывности.
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