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1
Изобретение относится к области порош­

ковой металлургии, в частности к изготов­
лению высокоплотных деталей путем горя­
чей пластической деформации (ковка, 
штамповка) пористых заготовок. 5

Известен способ изготовления высоко­
плотных деталей путем пластической де­
формации заготовок из металлических по­
рошков.

Однако такой способ не может обеспе- ю 
чить изготовление трубчатых деталей с 
фланце.м с высоки.ми физико-механически­
ми свойствами.

Наиболее близким к изобретению по тех­
нической сущности и достигаемому резуль- 15 
тэту является способ изготовления трубча­
тых деталей с фланцем шутем выдавлива­
ния материала заготовки при помощи пу­
ансона в кольцевой зазор между матрицей 
и размещенной в ней иглой, причем перед 20 
выдавливанием это отверстие дорнуют при 
помощи упомянутых иглы и пуансона.

Известный способ в случае использова­
ния пористых заготовок с отвсрстпем не 
может обеспечить изготовление трубчатых 25 
деталей с фланцем с высокими физико-ме­
ханическими свойстваМ'Н, так как дорнова- 
ние отверстия вне матрицы не приводит к 
уплотнению заготовки по всему объему. 
Последующее выдавливание такой зато- 30

товки в кольцевой зазор между матрицен и 
ИГ.ТОЙ из-за низкой прочности и пласт]!чно- 
сти пористого материала приводит либо к 
растрескиванию торца детали, либо мате­
риал остается иеуплотиенным.

Целью изобретения является повышение 
фнзико-.механнческпх свойств дета.тей и 
обеспечение равномерной плотности по все­
му объему.

Для достижения поставленной цели 
предложен способ получения трубчатых 
деталей с фланце.м из пористых заготовок, 
отличающийся тем, что перед выдавливани­
ем заготовку нагревают, а уплотнение и 
формирование отверстия осуществляют в 
матрице.

На фь'г. 1 и 2 изображена схема осу­
ществления предлагаемого способа.

Спрессованная из металлического по­
рошка заданного химсостава заготовка 
подвергается безокнелительному нагреву 
до температуры горячей обработки метал­
лов давлением. Нагретая заготовка 1 поме­
щается в матрицу 2 с мпннмальпым зазо- 
р.пг. При рабочем ходе игла 3 своей кони­
ческой часгыо псрсмицает материал в ра- 
л;.!ЛЛ!>иом ¡управлении и те.м самым уплот­
няет заготовку (см. фиг. 1). По а.авсршсчи;! 
процесса уплотнения ([гилиндрпческая 
часть иглы достигает нижнего торца за-
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готовки) луансон 4 выдавливает уплотнен­
ный материал заготовки в кольцевой зазор 
между матрицей и цилиндрической частью 
иглы (см. фиг. 2). При обратном ходе осу­
ществляется извлечение детали из матри­
цы ,и съем ее с иглы.

Пр и ме р .  Предлагаемым способом из­
готовлена опочная втулка с фланцем. Диа­
метр фланца 40 мм, наружный диаметр 
втулки 36 мм, внутренний диаметр 25 мм, 
высота 30 мм. Трубчатая заготовка из же­
лезографитовой композиции (0,4% графи­
та) с размерами ¿?нар=38,5 мм; ¿/иц — ̂ Омм, 
высотой 28 мм и исходной плотностью 
80±2% нагревается в кузнечном индукци­
онном нагревателе до температуры 900± 
±20°С. Нагретая заготовка подвергается 
уплотнению и выдавливанию за один ра­
бочий ход на кривошипном прессе в закры­
том штампе.

Указанным методом изготовлено 25 де­
талей плотностью 98±1%. Неравномер­
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ность распределения плотности по объему 
не превышает 1%. Прочность материала 
без термообработки ав =  40 кг/мм ,̂ удлине­
ние 6 =  24%, сужение ф =  35%.

Предложенный способ прост, высокопро­
изводителен п обеспечивает получение из 
пористых заготовок качественных деталей 
с высокими физико-механическими свой­
ствами.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я
Способ получения трубчатых деталей с 

фланцем из пористых заготовок, включаю­
щий уплотнение заготовки и формирование 
отверстия с последующим выдавливанием 
заготовки в кольцевой зазор между матри­
цей и иглой, о т л и ч а ю щ и й с я  тем, что, 
с целью повышения физико-.механических 
свойств деталей и обеспечения равномер­
ной плотности, уплотнение и формирование 
отверстия осуществляют в матрице, а пе­
ред выдавливанием заготовку нагревают.
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