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(54) 07) УСТРОЙСТВО ДЛЯ ПРОКАТКИ 
ПОРОШКОВ, включающее соединение с

приводом вращения валки с формирую­
щими поверхностями, образующими регу- 
лируемьш зазор, и загрузочный бункер, 
о т л и ч а ю щ е е с я  тем, что, 
с целью расширения технологических 
возможностей за счет обеспечения 
возможности Получения профильных по­
лос, формирующие поверхности валков 
выполнены в виде чередующихся равно­
высоких выступов и впадин, сопряжен­
ных посредством наклонных граней с 
образованием валкового калибра с го­
ризонтальными наклонными участками, 
причем угол наклона сопрягающих гра­
ней к торцовой поверхности валков 
Р' ' 30 , а соотношение величин за­
зора в наклонных и горизонтальных 
частях калибра h,,/łv = 0,7-0,9. (/)
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Изобретение относится к порошко­

вой металлургии, в частности к ста­
нам для прокатки порошков, и предна­
значено для производства полуфабри­
катов, например, профильных полос 5
фасонной конфигурации поперечного 
сечения из порошковых композиций.

Цель изобретения - расширение 
технологических возможностей за счет 
обеспечения возможности получения '0
профильных полос.

На фиг. 1 изображена кинематичес­
кая схема устройства для прокатки 
порошков; на фиг. 2 - валковый ка­
либр в плоскости, проходящей через >5 
оси валков, фрагмент сечения.

Стан состоит из станины 1, двух 
цилиндрических валков 2, установлен­
ных с регулируемым зазором 3 в опо­
рах 4 и соединенных с электродвигате- 20 
лем 5 привода их вращения через муф­
ту 6,редуктора 7 и шестеренной кле­
ти 8, гидроцилиндров 9 поджатия вал­
ков, загрузочного бункера 10, шар­
нирных муфт 11. Формующие поверхнос- 25 
ти валков 2 выполнены в виде высту­
пов 12 и впадин 13, сопряженных на­
клонными гранями 14 с образованием 
валкового калибра 15.

Стан работает следующим образом. 30
В станину 1 прокатного стана на 

опоры 4 устанавливают валки 2 с про­
филированной рабочей поверхностью, 
образующие валковый калибр 15. Регу­
лировкой межвалкового расстояния с 35 
помощью гидроцилиндров 9 поджатия 
валков производят настройку горизон­
тального зазора валкового калибра ĥ. 
(фиг. 2) в соответствии с толщиной 
прокатываемого профиля, при этом от- 40 
ношение величин зазоров в наклонных 
горизонтальных частях калибра должно 
удовлетворять условию h„/hp =0,7-0,9.

В случае, если отношение зазоров 
калибра h„/h^ Ь' 0,9, не соблюдается 45 
условие равнопрочности и разрушение 
проката происходит по выступающим 
элементам профиля. При отношении за-

торцовои поверхности валков 
углом 45 - калибр I и 30 - ка-

эоров h„/h^ < 0,7 имеет место пере- 
уполнение порошка в наклонных частях 
профиля, сопровождакхцееся разрывами 
профиля. При величине угла наклона 
сопрягающих граней калибра [І < 30 
возможно разрушение прокатываемого 
профиля в калибре.

П р и м е р  1. Прокатке подверга­
ют железный порошок марки ПЖ4М2. Про­
катку осуществляют на стане в двух­
валковом калибре, образованном при­
водными валками с профилированной 
рабочей поверхностью, полученной в 
результате чередования выступов 
р 150,4 мм и впадин fi 148,4 мм, 
сопряженных плоскими гранями, наклон- 
ньшш к 
под
либр ІГ . Качество полос профильного 
проката отражено в табл. 1.

Из примера следует, что при отно­
шении зазоров в наклонных и горизон­
тальных участках калибра h„/hr = 0,7-
0. 9 в прокатанных полосах отсутству­
ют трещины и разрушения.

П р и м е р 2. Аналогичен примеру
1, но порошок прокатывают в калибрах 
с различными углами наклона профиля - 
28, 30, 45° и 60° по одному режиму 
Качество полос профильного проката 
отражено в табл. 2.

Из примера 2 следует, что качест­
венный профиль может быть получен в 
калибрах, имеющих угол наклона сопря­
гающих граней не менее 30 .

Сырой профильный прокат, получен­
ный на предлагаемом устройстве, можно 
подвергать без разрушения обработке 
(укладке, резке, спеканию).

Применение изобретения для произ­
водства профильных полос фасонной 
конфигурации поперечного сечения не­
посредственно из порошков позволяет 
по сравнению с плоским порошковым 
прокатом создавать новые конструкции 
изделий.
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Т а б л и ц а  1

Опыт Угол на­
клона 
профиля 
калибра,

Г

Толщина 
профиля 
hp, мм

Отноше­
ние за­
зоров 
калибра

Характеристика 
качества изделия

1 30 4 0,5 Полоса разрушается 
на выходе из калибра

2 30 2,1 0,7 Полоса идет непрерыв­
но, трещины и разру­
шения отсутствуют

3 45 3,5 0,8 То же

4 45 1,8 0,9 — —

5 45 1.2 1 Полоса разрушается на 
выходе из калибра по 
выступающим элементам 
профиля

Т а б л и ц
Калибр Угол на­

клона 
профиля 
калибра

Г

Толщина 
профиля 
h,., мм

Отноше­
ние за­
зоров 
калибра 
h„/hr

Характеристика качества 
изделия

1 45 1,8 0,90 Полоса идет непрерывно, 
трещины и разрушения 
отсутствуют

ІІ 30 1,8 0,73 То же

1U 28 1,8 0,71 Полоса разрушается на
выходе из калибра по 
выступающим элементам 
профиля
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