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1
Изобретение относится к области порошко

вой металлургии, в частности, к устройствам 
для изготовления изделий формованием ме
таллических порошков.

5
Известно устройство для формования ме

таллических порошков, включающее в себя 
формовочный лоток и пуансон со скошенной 
рабочей поверхностью, установленный над 
лотком [1]. 10

Применение данного устройства не обеспе
чивает однородности свойств спрессованных 
заготовок.

Наиболее близким техническим решением к 15 
предложенному, является устройство для фор- 
мования металлических порошков, включаю
щее в себя станину с расположенными на ней 
б}щкером и пуансонами со скошенными рабо
чими поверхностями, причем пуансоны уста- 20 
новлены с возможностью возвратно.-поступа- 
тельного перемещения в горизонтальной плос
кости [2].

Цель изобретения — обеспечить изготовле- 25 
ние длинномерных полый изделий. Для этого 
устройство снабжено толкателем и стержне
вым формующим элементом, расположенным 
в толкателе. Толкатель и форм^пощий элемент 
установлены с возможностью независимого 30

возвратно-поступательного перемещения в вер
тикальной плоскости.

На чертеже показана схема устройства.
Устройство состоит из станины 1, на кото

рой расположены пуансоны 2 со скошенными 
рабочими поверхностями и бункер 3, установ
ленный над пуансонами. Пуансоны установ
лены с возможностью возвратно-поступатель
ного перемещения в горизонтальной плоско
сти, а их рабочие поверхности при сближешш 
образуют V-образную полость. Внутри бунке
ра расположены толкатель 4, закрепленный на 
станине, и стержневой формующий элемент 
5, установленный внутри толкателя. Толка
тель и формующий элемент установлены с 
возможностью независимого возвратно-посту
пательного перемещения в вертикальной плос
кости.

Работает устройство следующим образом.

В бункер загружают порошок. При разве
денных в крайнее положение пуансонах 2 и 
опущенных в крайнее нижнее положение тол
кателе и формующем элементе в рабочую по
лость между пуансонами поступает порошок, 
при этом нижняя часть полости должна быть 
закрыта вспомогательным материалом. При 
сжатии пуансонов от внешнего силового орга
на с усилием Р порошок ниже уровня А пре
вратится в пористую заготовку, обладающую
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определенной механической прочностью. Пос
ле снятия внешней нагрузки с пуансонов 2 
формующий элемент поднимается в крайнее 
верхнее положение. Уплотненный объем по
рошка (пористая заготовка) удерживается от 
совместного с ним перемещения толкателем 4. 
После этого толкатель поднимается в крайнее 
верхнее положение, проходя через слой порош
ка в бункере, а затем одновременно с форму
ющим элементом оп}щкается и заталкивает 
порошок в рабочую полость между пуансона
ми. При этом опускается и сформованная за
готовка. Под действием заталкиваемого по
рошка пуансоны 2 расходятся в крайнее по
ложение.

К пуансонам прикладывается внешняя на
грузка и находящийся ниже уровня А поро
шок уплотняется и образует верхнюю часть 
ранее сформованной заготовки. Цикл формо
вания повторяется.

Применение предложенного устройства по
зволяет изготовить длинномерные полые заго
товки высокого качества из металлических по
рошков.

Ф о р м у л а  и 3 о б р е г е н и я

Устройство для формования металлических 
порошков, включающее станину с раоположен- 

5 ными на ней бункером и пуансонами со ско
шенными рабочими поверхностями, причем пу
ансоны установлены с возможностью возврат
но-поступательного перемещения в горизон
тальной плоскости, о т л и ч а ю щ е е с я  тем, 

10 что, с целью изготовления длинномерных по
лых заготовок, оно снабжено толкателем и 
формующим элел-гентом, расположенным в тол
кателе, при этом толкатель и формующий эле
мент установлены с возможностью независи- 

15 мого возвратно-поступательного перемещения 
в вертикальной плоскости.
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