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Изобретение относится к порошковой 

металлургии, в частности к устройст
вам для формования длинномерных полых 
изделий из порошка. ,

Известно устройство для формования 
изделий из порешка, содержащее матри
цу, подвижной стержень и пуансон {1J.

Однако это устройство не позволя- 
ет пешучать длинномерные изделий.

Наиболее близким к предлагаемому 
по технической сущности и достигаемо
му эффекту является устройство для 
формования порошков, включающее мат
рицу, протяжку с уступом и эластичную 15 
втулку, установленную в матрице 12],

Недостатками устройства являются 
низкое качество формуемых изделий, 
имеющее место из-за осевой деформа
ции, и малая производительность.

Цель изобретения — повышение проиэ- 
‘водитеяьности процесса и расширение 
технологических возможностей ўстррйст-
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25в а .
Указанная цель достигается тем, 

что устройство, содержащее матрицу, 
протяжку с уступом и эластичную втул
ку, установленную в матрице, снабжено 
конической фррмукяцей-дюзой, уставов- 
ленной на матрице, а эластичная втул- 30

ка выполнена армированной металличес
кими прутками.

На.фиг.1 показана схема предлага
емого устройства; на фиг.2 — матрица, 
'поперечный разрез.

Устройство ростоит из матрицы 1, 
в полости которой установлена армиро
ванная металлическими прутками 2 уп
руго-эластичная втулка 3 и протяжки 4 
с. уступом. Полость между армированной 
втулкой и протяжкой заполнена порош
ком. Протяжка центрируется относитель
но втулки упруго-эластичными опорны
ми шайбами (полиуреФан, резина) 5.
На планшайбе б протяжного станка ус
танавливается формукяцая дюза 7, цент
рирующая матрицу. На фиг.2 показана, 
матрица 1, армированная втулка 3 и 
протяжка 4 в разрезе, где видно, как 
располагаются прутки 2 по сечению уп
руго-эластичной втулки. Их диаметр, 
количество и расположение по сечению 
определяются геометрическими парамет
рами заготовки и формующей дюэы,іфй'- 
эико—механическими свойствами порош
ка, требуемой плотностью.

Устройство работает следующим об
разом.

В пространство между втулкой 4 за
сыпают порошок и устанавливают свер-
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ху опорную шайбу 5. Затем армирован
ная втулка с порошком и протяжкой 
вводится во внутреннюю полость мат
рицы 1, установленной на протяжном 
с т а н к е .  Под действием усилия протяж 
чого станка ступенчатая протяжка 
перемещается и продвигает армирован
ную втулку вместе с порошком через  
коническую ч а с т ь  формующей дюзы 7 , '  
осуществляя при этом процесс  р а д и ал ь 
ного  уплотнения порошка. Металличес
кие прутки воспримут на себя  осевое  
усилие преОсования и передадут на по
рошок рад иал ьное  у си л и е .  В этом слу
ч ае  отсутствую т значительные осевые 
деформации трубки и ,  как сл ед с тв и е ,  
смацение порошка в осевом направле
нии Относительно протяжки. Процесс 
формования з а к а н ч и в а ет с я  п о с л е 'п р о 
хождения армированной втулки ч ерез  
дюзу.

Предлагаемое у строй ство  позволяет  
формовать изделия  не только  кольцево
го  с е чен и я , но и более сложного с е ч е 
ния с равномервдм! распределением  
п л о т н о с т и . Достоинством устр о й ств а
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также явл яе тс я  о тс у т ст в и е  процесса 
выпрессовки, что способствует увели-, 
чению производительности .

Формула изобретения

Устройство для формования длин
номерных изделий из порошка, включаю
щее матрицу, протяжку с уступом и 
эластичную втулку, установленную в 
матрице, о т л и ч а ю щ е е с я ,  
тем ч то , с целью повышения производа- 
тельности  процесса  и расширения т е х 
нологических возможностей у с тр о й с тв а ,  
оно снабжено конической формующей 
дюзой, установленной на торце матри
цы, а втул ка  выполнена армированной 
металлическими прутками.
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