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I
Изобретение относится к порошковой ме

таллургии, в частности к способам прессова
ния изделий из порошка и устройствам для 
осуществления прессования в жестких пресс- 
формах.

Известен способ прессования фасонных 
изделий, предусматривающий пластифици
рование порошка и его прессование в пресс- 
форме с жесткой матрицей. Изделия и заго
товки сложной формы получают путем пред
варительного уплотнения порошка эластич
ными пуансонами и допрессовки в изоста- 
тических условиях с передачей давления, в- 
частности, и в радиальном направлении. 
Спрессованные изделия обрабатывают меха
нически, а связку удаляют при нагреве [1].

Недостатками известного способа явля
ются его трудоемко'сть, необходимость ис
пользования мощного оборудования для 
изостатической допрессовки, большие уси
лия прессования, низкое качество поверх
ности, требующее механической обработки.

Известно также устройство для прессова
ния длинномерных изделий, содержащее 
жесткую матрицу, крышку, поддон, эластич
ный трубчатый пуансон и жесткий пуансон

с коническим профилем, установленный внут
ри трубчатого пуансона. Трубчатый пуан
сон установлен с зазором в полости матри
цы и служит для передачи усилия от жест
кого пуансона на порошок в радиальном 

 ̂ направлении [2].

Однако при таком конструктивном вы
полнении не удается обеспечить снижение 
усилий давления прессования, получить 
длинномерные изделия с качественной по- 

10 верхностью, а необходимость дополнитель
ной операции по извлечению эластичного 
пуансона из внутренней полости после его 
запрессовки жестким пуансоном усложняет 
процесс прессования.

Известные способ и устройство являются 
наиболее близкими к описываемому изобре
тению по технической суитности и достигае
мому эффекту.

С целью повышения производительности, 
снижения усилия прессования и улучшения 

20 качества длинномерных изделий в предлага
емом способе допрессовку осуществляют 
жестким пуансоном с коническим профилем 
при одновременном наложении вибрацион-
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ных колебаний с частотой 10—20000 Гц и 
амплитудой 0,005—0,75 мм.

Устройство для реализации способа от
личается от известного тем, что оно снабже
но центрирующей и опорной втулкймй,“уста- 
нбвлённьшй концентрично в нижней час
ти йблостй матрицы и узлом для наложения 
вибрации, а эластичный пуансон выполнен с 
внёТіШНм диаметром, равным диаметру по
лости матрицы.

На чертеже изображено устройство, с по- 
ШщБю ’которого осуществляют предлагае
мый способ прессования. ' ^

Устройство состоит из крышки 1, жестко
го пуансона 2 с коническим профилем, элас
тичного трубчатого пуансона 3, матрицы 4, 
упорной центрирующей эластичной втулки 5, 
опорной втулки 6, поддона 7 и узла 8 для 
наложения вибраЦИй""... .....................................

Способ осуществляют следующим обра
зом.

Прессуемый порощок засыпают в матри
цу 4 с установленными в ней концентриЧно 
в нижней части втулками 5 и 6. Предвари
тельное уплотнение порошка осуществляют 
путем передачи усилия с помощью эластич
ного трубчатого пуансона 3, внешний диа
метр' которого равен диаметру полости мат
рицы. Усилие на порошок от эластичного 
пуансона передается в вертикальном (осе
вом) направлении. Когда усилие, передавае-' 
мое от эластичного пуансона, достигает оп
ределенного предела, определяемого жесткос
тью эластичного пуансона, производят до- 
'прессовку порошка жестким пуансоном 2 
с коническим профилем, и последующее дав
ление на порощок передается в радиальном 
направлении.

В указанном случае движению частиц 
способствует эффект, расклинивания, и of- 

 ̂ нрсйтельные сдвиги частиц противо- 
'пШВжньГ направлению тем, которые 
WetoT при Вертикальном прес
совании. Это обстоятельство обусловли
вает снижение давления при прессо
вании Б направлении, перпендикулярном 
к первоначальному. ОД1оВремейнЪ''Н“а" дан
ной aTane^^HpeccoBaHHH 'щровбдят наложе
ние вибрационных колебаний на жесткий 
пуансон, что способствует уплотнению и сни- 
'Шет ' '̂Шлы трения на' жестком пуансоне. 
Эластичный пуансон удерживает порошок 
в первоначальный момент прессования, а 
на' стаДйИ ДОпрессовки пропускает за счет 
сжатия конический профиль жесткого пуан-, 
сона. После прессовання изделие выпрессо- 
вывают из матрицы. При этом эластичный 
пуансон, находящийся в верхней части мат- 
"рййьі; УіегКо'Й из полости послед
ней.

Пример. Порошок железа марки ПЖ2М2 
прессуют следующим образом

Эластичным пуансоном й'з''пб1і(йуретана 
на первом этапе уплотняют порошок в из
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делие 47 X 39 мм, длиной 350 мм со средней 
относительной плотностью 0,45 при давлении 
прессования 1,5 т / с м П р и  достижении это
го Давления вводят в действие жесткий пуан
сон и проводят допрессовку с одновремен
ным наложением вибрации 10Г.ц/с с ампли
тудой 0,75 мм. Усилие прессования 1т, Го
товое изделие имеет размеры 47 X 40 мм; 
его длина 350 мм, а относительная плот
ность 0,6.

Способ позволяет получать длинномер
ные йВделйя е отношением высоты к диа
метру больше пяти с качественной внутрен
ней поверхностью и небольшими силовыми 
Затратами, так как уплотнение на первом 
этапе проводят до относительной плотнос
ти порядка 0,4—0,5, а на втором этапе осу- 
‘ЩеетВЛЯют уплотнение за счет изменения по
перечного размера при неизменной высоте 
изделия.

Предварительное уплотнение порошка 
может быть осуществлено с помощью элас
тичного пуансона, выполненного из спрессо
ванного материала, а допрессовка может 
быть проведена жестким пуансоном с дву
мя коническими профилями, причем кони
ческий профиль может иметь угол конуснос
ти 1—20°

Изобретение может быть использовано 
при изготовлении длинномерных изделий, 
например фильтров, а также при нанесении 
порошкового слоя на поверхность цилиндри
ческих изделий.

Формула изобретения

1. Способ прессования изделий из порош
ка, включающий предварительное уплотне
ние последнего в пресс-форме эластичным 
пуансоном и допрессовку с приложением 
усилия в радиальном направлении, отли
чающийся тем, что, с целью повышения про
изводительности, снижения усилия прессо
вания И улучшения качества длинномерных 
изделий, допрессовку осуществляют жестким 
пуансоном с коническим профилем при̂  од
новременном наложении вибрационных ко
лебаний с частотой 10—20000 Гц и ампли
тудой 0,005—0,75 мм.

2. Устройство для осуществления спосо
ба по п. 1, содержащее матрицу, крышку, 
поддон, эластичный трубчатый пуансон и ' 
жесткий пуансон с коническим профилем, 
установленный внутри эластичного пуансона, 
отличающееся тем, что оно снабжено цент
рирующей и опорной эластичными втулками, 
установленными концентрично в нижней час
ти полости матрицы,и узлом для наложения 
вибрации, а эластичный пуансон выполнен
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с внешним диаметром, равным диаметру по
лости матрицы.
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