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Работа относится к порошковой металлургии, процессам полу
чения изделий сложной конфигурации методами гидростатического и 
гидродинамического прессования. Проведена классификация изделий 
в зависимости от сложности конфигурации, приведена схема их прес
сования позволяющая получать прессовки практически любой слож
ности, удовлетворяющие предъявляемым к ним разнообразным требо
ваниям.

Выбор гидродинамического метода прессования, также как 
и метод гидростатического прессования позволяет, применяя 
специальную оснастку и оболочки, используя различные схемы 
прессования, получать брикеты сложной формы.

В зависимости от сложности конфигурации изделия, полу
чаемые методы гидродинамического прессования, возможно, 
разделить на следующие пять групп:

1. Изделия без внутренних отверстий и полостей с посто
янным по высоте сечением.

2. Изделия с постоянным по высоте сечением, имеющие 
сквозное отверстие, проходящее по оси детали.

3. Изделия с наружными или внутренними буртами.
4. Изделия с постоянным или переменным сечением, 

имеющие одно или несколько отверстий, параллельных 
оси.
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5. Изделия со сквозными или глухими отверстиями, рас
положенными под любыми углами, имеющие несколь
ко наружных или внутренних переходов.

Общим в каждой из этих групп является одинаковая сте
пень сложности конфигурации изделий, получение которой дос
тигается использованием идентичной оснастки, а также приме
нение одинаковых приёмов предварительного заполнения форм 
порощком. Схемы нагружения порощка при прессовании изде
лий, входящих в одну группу обычно одинаковы.

Выбор схемы прессования предопределяется как конфигу
рацией изделия и прессуемым порошком, так и требованиями к 
изделию по точности размеров и формы, чистоте поверхности, 
распределению и величине плотности.

В нашей работе при формировании изделий использова
лись в основном следующие схемы прессования, которые по
зволяли получать прессовки практически любой сложности, 
удовлетворяющие предъявляемым к ним разнообразным требо
ваниям.

1. Прессование изделий без внутренних полостей и отвер
стий с использованием наружной оболочки предвари
тельно формующей прессуемый порошок.

При данной схеме прессования имеет место всестороннее
прессование предварительно сформованного порошка.
2. Прессование изделий с внутренними сквозными отвер

стиями и полостями различной конфигурации, прохо
дящими параллельно оси детали с использованием 
внутренних формующих оправок и наружных оболо
чек. Могут использоваться как цельные, так и состав
ные извлекаемые оправки, а также выплавляемые оп
равки любой конфигурации.

Здесь мы преимущественно имеем схему радиального об
жатия порошка на формующей оправке.
3. Прессование изделий с внутренними сквозными или 

глухими отверстиями и полостями с использованием
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цельных или разъёмных наружных обойм и оболочек, 
формующих внутреннюю поверхность.

4. Прессование изделий со сложной наружной поверхно
стью и внутренними сквозными и глухими отверстиями 
и полостями различной конфигурации с использовани
ем оболочек, формующих как внутренние, так и на
ружные поверхности брикета.

При этой схеме прессования имеет место всестороннее об
жатие порошка.
5. Прессование изделий, имеющих сложную наружную 

поверхность, внутренние отверстия и полости сложной 
конфигурации, проходящие под любыми углами к оси 
детали. Формование отдельных поверхностей произво
дится как деформируемыми оболочками, так и на оправ
ках, которые после прессования извлекаются или вы
плавляются.

Здесь получаем сложную схему нагружения прессуемого 
порошка.
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