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(57) Пристрій для виготовлення порошкового еле-
ктрода, що включає робочу кліть і розмотувач,
який відрізняється тим, що проміж робочою кліт-
тю та розмотувачем встановлена формуюча труба
під кутом, більшим за кут самогальмування, в вер-
тикальній площині та під кутом α=πD/b в горизон-
тальній площині, з отвором у верхній частині, че-
рез який з'єднується з бункером,  в якому
знаходяться металеві порошкові матеріали.

Корисна модель відноситься до галузі техніки,
а саме до порошкової металургії та зварювання
порошковими електродами і може бути використа-
на для виготовлення порошкового електроду.

Відомий пристрій для отримання електродної
стрічки шляхом створення закритого профілю з
двох стрічок з порошковим сердечником, що вклю-
чає в себе профілезгинальний агрегат, обладна-
ний бункером із порошковим матеріалом і двома
розмотувачами [1].

Відомий також пристрій, обраний за прототип,
який дозволяє проводити плющення на прокатно-
му стані порошкового дроту, який представляє
собою безшовну оболонку або із з'єднанням на-
хлистом стрічку з порошковим сердечником усе-
редині. Цей пристрій представляє собою робочу
кліть прокатного стану, обладнану розмотувачем,
з якого в кліть подається порошковий дріт [2].

Загальними суттєвими ознаками відомих при-
строїв і того, що заявляється є наявність розмоту-
вача та робочої кліті, в котрій здійснюється фор-
мування готової стрічки.

Недоліком відомого пристрою є велика кіль-
кість формуючих клітей у профілезгинальному
агрегаті для формування геометричних парамет-
рів оболонки, що збільшує складність налашту-
вання на потрібний сортамент порошкових елект-
родів, що виготовляються. Також можна
відзначити трудомісткість операцій по створенню
з'єднання нахлистом на агрегатах для профілю-
вання зі складною формою роликів, а у випадку
використання безшовних оболонок - трудомісткість
подавання порошкової шихти в оболонку.

В основу корисної моделі поставлено задачу
спрощення конструкції пристрою для виготовлення
безшовного порошкового електрода, а також зни-
ження трудомісткості подавання порошкового сер-
дечника.

Поставлена задача вирішується шляхом вико-
ристання труби діаметром D для формування
оболонки та для подавання порошкового матеріа-
лу.

Суть запропонованої корисної моделі поясню-
ється кресленням:

- Фіг.1 - загальний вид пристрою,
- Фіг.2 - вид пристрою зверху.
Пристрій для виготовлення порошкового елек-

троду складається з розмотувача 1, дозатора 3,
формуючої труби 4 діаметром D та кліті з оберто-
вими валками із гладкою бочкою 5.

Металева стрічку 2 подається з розмотувача 1
до формуючої труби 4 діаметром D під кутом
a=pD/b. Формуюча труба розташована під кутом b
до горизонту і крізь отвір у верхній частині пода-
ється порошковий сердечник із дозатору 3. Після
формування оболонка з сердечником подається
до робочої кліті з обертовими валками із гладкою
бочкою 5. У робочій кліті відбувається плющення
оболонки із сердечником для придання порошко-
вій стрічці 6 необхідних геометричних розмірів
(ширина, товщина) та необхідної щільності серде-
чнику.

Застосовування пристрою дозволяє підвищити
продуктивності, зменшити кількість необхідного
обладнання і, через те, зменшити експлуатаційні
витрати при виготовленні порошкових електродів.
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