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Измельчение является центральной операцией многих современных 
технологических процессов и характеризуется очень низкой эффективно-
стью. Дальнейшее совершенствование измельчительных агрегатов являет-
ся важной научной и практической задачей. В данной работе представлена 
конструкция вибровалкового измельчителя (см. рис. 1), в которой реализо-
ван механизм динамического нагружения частиц измельчаемого материа-
ла. 

                            а)                                     б) 

 
Рис. 1. Вибровалковый измельчитель: а – вид в плане; б – вид сбоку 
 

Такое воздействие возможно осуществить, установив один из валков 
на эксцентриковом валу с возможностью свободного вращения, причем 
вращение эксцентрикового вала осуществляется в направлении, противо-
положном вращению второго валка. Это способствует хорошему захвату 
кусков исходного материала и их интенсивному разрушению не только пу-
тем сжатия, но и за счет значительных сдвиговых усилий. 

Рабочий процесс вибровалкового измельчителя осуществляется сле-
дующим образом. Одновременно включаются электродвигатели и приво-
дят во вращение соответствующие элементы конструкции, причем непо-
движный валок и эксцентриковый вал 2 вращаются навстречу друг другу. 
При этом эксцентриковый вал 2 через опоры сообщает подвижному валку 
3 круговые колебания с амплитудой 2. Исходный продукт подвергается 
интенсивному разрушению путем динамического высокочастотного сжа-
тия со сдвигом. 

Таким образом, выполнение эксцентричной установки оси одного из 
волков, позволяет увеличить объемное нагружение на частицы материала, 
они подвергаются интенсивному динамическому воздействию что приво-
дит к повышению эффективности процесса измельчения и увеличению 
удельной производительности агрегата.   
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В данной работе рассмотрены вопросы использования литейной тех-

нологии для изготовления режущего инструмента.  При использовании 

данной технологии появляется возможность переплава отходов инструмен-

тального производства (инструментальный лом, стружка, немерные отходы 

проката, металлоабразивный шлам) и предотвращается потеря ценных ле-

гирующих элементов при сбросе отходов в отвалы или смешивании их с 

ломом углеродистой стали.  

Важнейшим технологическим приемом управления структурообразо-

ванием литых инструментальных сталей, обеспечивающим высокую эф-

фективность инструмента, является модифицирование расплава добавками 

различных элементов. 

В последние годы в качестве эффективных модифицирующих добавок 

при изготовлении инструмента из быстрорежущих сталей используются 

наноструктурированные добавки порошка вольфрама, карбида вольфрама 

и диборида титана. Указанные добавки, обладая размерами, входящих в их 

состав конгломератов, близкими с размерами формирующихся в расплаве 

кластеров, позволяют эффективно управлять процессом кристаллизации 

стали, изменяя длительность протекания перитектической реакции и ока-

зывая избирательное действие на ее структуру.  

На основании проведенных исследований и опытных плавок инстру-

ментальных быстрорежущих сталей установлено, что наномодифицирова-

ние быстрорежущей стали сильными карбидообразующими элементами 

(титаном, бором) в установленных количествах оказывает заметное влия-

ние на морфологию структуры литой быстрорежущей стали, приводит к 

измельчению зерна (в 1,5–2 раза), раздроблению эвтектики, уменьшению 

количества неметаллических включений (в 1,5–2,5 раз) за счет инокулиру-

ющего, поверхностно-активного и рафинирующего воздействия. При этом 

повышается ударная вязкость в 1,2–1,3 раза и теплостойкость литой стали 

на 1–1,5 HRC, что  приводит к улучшению эксплуатационных параметров.  




