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Изобретение относится к порошковой ме

таллургии, в частности к способам прессова
ния изделий из порошковых материалов.

Известен способ прессования металлокера
мических изделий, включающий размещение 
порошка в электропроводящей оболочке, и его 
уплотнение импульсным магнитным полем.

Цель изобретения — получение длинномер
ных изделий.

Для этого уплотнение чередуют с шаговой 
подачей оболочки с порошком в направлении, 
перпендикулярном усилию прессования.

Чертеж поясняет способ прессования. На 
нем изображены прессуемый порошок 1, 
электропроводящая оболочка — контейнер 2, 
рабочий инструмент — индуктор 3 н оправ
ка 4.

Прессуемый ггорошок I  в электропроводя
щей оболочке помещают одним концом в ра
бочую зону — зону прессования индуктора 3.

От генератора импульсных токов на ин
дуктор подают импульс электрического тока. 
В результате взаимодействия магнитных по
лей индуктора и наведенных токов электро
проводящей оболочки, последняя деформи
руется на определенной длине, уплотняя за
ключенный в нее порошок.

После первого импульса тока оболочку с 
порошком перемещают вдоль продольной оси 
таким образом, чтобы в зоне прессования —
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В раоочен зоне индуктора — оказалась сле
дующая недеформированная часть оболочки 
с порошком. На индикатор подают второй 
импульс тока, вызывающий уплотнение по
рошка на hobojm участке. Операции повторя
ют, чередуя подачу оболочки с порошком и 
воздействие на них импульсного магнитного 
поля.

Шаг перемещений оболочки — контейнера 
вдоль оси индуктора, а также .мощность по
даваемого на индуктор тока, зависят от пара
метров индуктора и іірессуемого изделия.

Способ предусматривает изготовление 
длинномерных металлокерамнческпх втулок 
в двух вариантах: в одном случае индуктор 
охватывает оболочку — контейнер снаружи, 
во втором — размещается внутри нее.

Во втором случае порошок помещают ме
жду оболочкой и разъемной матрііцей.

При прессовании без оправки получают 
длинные металлокерамнческпе стержни. Спо
соб может быть )!спользован при применении 
плоского индуктора.

Эффективность способа повышается при 
автоматической согласованной подаче порош
ка с оболочкой в рабочую зону индуктора с 
частотой следования импульсов.

Уплотнение порошка может быть прове
дено в одном индукторе с различными по 
мощности разрядами или последовательным
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пропусканием оболочки с порошком через два 
пли несколько рабочих инструментов с посте
пенно изменяющейся геометрией рабочего от
верстия.

П р е д м е т  и з о б р е т е н и я  
Способ прессования металлокерамнческих

изделии, включающий уплотнение порошка в 
электропроводящей оболочке импульсным 
магнитны.м полем, отличающийся тем, что, с 
целью получения длинномерных изделий, уп
лотнение чередуют с пере.мсщением оболочки 
и порошка в направлении, перпендикулярном 
усилию прессования.
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