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(57) Изобретение относится к порош­
ковой металлургии, в частности к уст­
ройствам для прокатки полос из порош­
ка. Цель изобретения - расширение тех-
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дологических возможностей за счет по­
лучения полосы с прямоугольным сече­
нием и расширения номенклатуры получа-. 
емых полос по ширине. Устройство сос­
тоит из станины, бункера и ступенча­
тых валков, ступени которых образова­
ны насаженными на валах формующими 
дисками разного диаметра. На формую­
щем диске меньшего диаметра располо­
жено с зазором выталкивающее кольцо. 
Диски обоих валков и выталкивающее 
кольцо образуют закрытый калибр. Уст­
ройство с несколькими калибрами содер­
жит несколько ступеней, образованных 
формующими дисками разного диаметра, 
расположенных на обоих валках пооче­
редно. В процессе работы полоса плав­
но выпрессовывается из калибра вытал­
кивающим кольцом, вращающимся экс­
центрично оси валов. 1 з.п. ф-лы,3 ил.

Изобретение относится к-порошковой 
металлургии, в частности к устройст­
вам для прокатки полос из порошка.

Цель изобретения - расширение тех­
нологических возможностей за счет по­
лучения полосы с прямоугольным сече­
нием и расширения номенклатуры получа­
емых полос по ширине.

На фиг. 1 показано предлагаемое 
устройство с одним калибром, разрез; 
на. фиг. 2 - сечение А-А на фиг.1; на 
фиг. 3 - то .же с шестью калибрами.

Устройство представляет собой ра­
бочую клеть прокатного стана и состо­
ит из станины 1, бункера 2 и ступен­
чатых валков, ступени которых образо­
ваны насаженными на валах 3 формую­

щими дисками 4 и 5 разного диаметра.
На формующем диске 5 меньшего диамет­
ра расположено с зазором выталкиваю­
щее кольцо 6. Диски 4 обоих валков и 
выталкивающее кольцо 6 образуют закры­
тый калибр 7.

Устройство с несколькими калибра­
ми (фиг. 3) содержит несколько сту­
пеней, образованных формующими дис­
ками 4 и 5 разного диаметра, располо­
женных на обоих валках поочередно.

Валы 3 установлены в станине 1 на 
подшипниках 8 скольжения и взаимодей­
ствуют один с другим через шестерни 
9, закрепленные на валах болтами 10. 
Диски 4 и 5 стянуты в осевом направ­
лении болтами 11 через втулки 12.
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Устройство работает следующим об­
разом.

Порошок из бункера 2 под действием 
собственного веса при достаточной ши-  ̂
рине бункера или принудительно посту­
пает в 'зону захвата валками и уплот­
няется в полосу, прижимая выталкиваю 
щее кольцо 6 к формующему диску 5.

В процессе поворота валков полоса ю  
плавно выпрессовывается выталкивающим 
кольцом, вращающимся эксцентрично оси 
валов и формующих дисков 4 и 5. Экс­
центричность вращения обеспечивается 
разницей внутреннего диаметра кольца 15 
6. и диаметра формующего диска 5. Пе­
ремещение кольца 6 обеспечивается си­
лами, действующими со стороны прока­
тываемого порошка.
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Устройство позволяет получать по­

лосы прямоугольного поперечного сече­
ния без дополнительной механической 
обработки, а также получать несколько

полос шириной от 2 мм при свободной 
подаче порошка в валки, из одного бун­
кера.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

1. Устройство для прокатки полос 
из порошка, содержащее бункер и два 
встречно вращающихся ступенчатых вал­
ка, формующие ступени которых образу­
ют закрытый калибр, о т л и ч а ю ­
щ е е с я  тем, что, с целью расшире­
ния технологических возможностей за 
счет получения полосы с прямоугольным 
сечением и расширения номенклатуры по­
лучаемых полос по ширине,оно снабже­
но кольцом, свободно охватывающим фор­
мующую ступень меньшего диаметра вал­
ка.

2. Устройство по п. 1, о т л и -  
ча ю щ е е с я тем, что,формующие 
ступени разного диаметра расположены 
на обоих валках поочередно.
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