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(54)(57) СПОСОБ ПРЕССОВАНИЯ ИЗДЕЛИЙ 
ИЗ ПОРОШКА, включающий засыпку по­
рошка в пресс-форму, уплотнение его 
во вращающейся матрице и последующую 
допрессовку, о т л и ч а ю щ и й с я  
тем, что, с целью повышения плотнос­
ти длинномерных изделий и равномер­
ности ее распределения, прессование 
осуществляют при одновременном умень­
шении скорости вращения матрицы до 
нуля обратно пропорционально усилию 
прессования.
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Изобретение относится к порошковой 

металлургии, в частности к способам 
прессования изделий из порошковых 
материалов.

Цель изобретения - повышение плот- 5 
ности длинномерных изделий и равно­
мерности ее распределения.

П р и м е р . 1. В  пресс-форму для 
двухстороннего прессования с внут­
ренним диаметром матрицы 20 мл встав-10 
ляют нижний пуансон и засыпают поро­
шок нержавеющей стали марки Х18Н9 
фракции 0,2-0,4 мм. Затем в матрицу 
вставляют верхний пуансон. Матрица 
снабжена приводом вращения с плавно 15 
регулируемым числом оборотов. Уплот­
нение порошка осуществляют на гид­
равлическом прессе модели Р-100.
После засыпки в матрицу порошка и 
установки верхнего пуансона включают 20 
привод вращения матрицы и устанавли­
вают скорость ее вращения 40 об/мин. 
Затем к верхнему и нижнему пуансонам 
прикладывают нагрузку от гидравли­
ческого пресса. Относительная ско- 25 
рость движения пуансонов постоянна 
и равна. 20 мм/мин. ГГо мере возраста­
ния нагрузки число оборотов матрицы 
снижают обратно пропорционально уси­
лию прессования следующим образом: 30
в Начальный момент приложения нагруз­
ки, когда усилие равно нулю, ско­
рость вращения матрицы 49 об/мин.
При достижении усилия прессования 
5 т скорость вращения матрицы плавно 
снижают до 35,5 об/мин, при усилии 35 
Ю т  - до 31 об/мин, при усилии 
20 т - до 22 об/мин, при усилии 
30 т, -. до 13 об/мин, при усилии 40 т - 
до 4,5 об/мин. При достижении конеч­
ного усилия 45 т вращение матрицы 40 
прекращают. Одновременно с останов­
кой матрицы снимают с пуансонов при­
ложенное к ним усилие прессования.
В этот момент уплотнение отсутствует,^ 
т.е. процесс прессования заканчивает-'

ся. После этого удаляют верхний пуан­
сон и проводят выпрессовку готового 
изделия.

Размеры прессовки - диаметр 20 мм, 
высота 120 мм. Средняя относительная 
плотность 85%, неравномерность рас­
пределения плотности по высоте не бо­
лее 5% от средней плотности.

П р и м е р  2. В указанной; выше 
пресс-форме осуществляют уплотнение 
порошка никеля марки ПГН-1. Началь­
ная скорость вращения матрицы.
40 об/мин. При приложении давления 
к пуансонам р=1 тс/см2 скорость вра­
щения матрицы 35 об/мин, при р=
=2 тс/см2 - п = 30 об/мин, при р=
=3 тс/см2 - п = 25 об/мин, при 
р=4 тс/см2 - п = 20 об/мин, при р=
=5 тс/см2 - п = 15 об/мин, при р=
=6 тс/см2-п=10 об/мин, при р=7 тс/см2- 
п=5 об/миц, при р=8 тс/см2-п=0 об/мин. 
Как только давление достигает 
8 тс/см2, д вращение матрицы оста­
навливают, прессующее давление сбра­
сывают и производят выпрессовку го­
тового изделия. Конечная относитель­
ная плотность изделия - 90%. Нерав­
номерность- распределения плотности 
по высоте изделия /Ь=100мм/ не пре­
вышает 3,6%.

Предлагаемый способ обеспечивает 
повышение средней плотности на 8%, а 
неравномерность распределения плот­
ности по высоте не превышает 5%, что 
в 2 раза меньше, чем в известном тех­
ническом решении.

Предлагаемый способ обеспечивает 
возможность улучшить тепловые условия 
на границе прессовка - поверхность 
матрицы, снизить величину сил трения, 
возникающих на этой границе, и тем 
самым получить длинномерные, изделця 
высокой плотности с малой неравномер­
ностью распределения плотности по вы­
соте изделия.
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