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Изобретение относится к порошковой 

металлургии, в частности к способам гдик- 
лического прессования длинномерных изде
лий из порошков и устройствам для осущест
вления прессования.

Известен способ прессования порошка 
между вращающимися валками [1].

Недостатком данного способа является 
отстаивание порощка в процессе прессова
ния, что приводит к недостаточной стабиль
ности свойств прокатанного материала, 
практическая ограниченность толщины лен
ты, а также трудность регулирования степе
ни уплотнения порощка.

Известно устройство для периодического 
прессования длинномерных изделий из по
рошка, включающее формовочный лоток и 
пуансон со скошенной рабочей поверх
ностью [2].

Применение данного устройства не обес
печивает однородности свойств спрессован
ных заготовок вследствие наличия сил внеш
него трения между боковыми стенками лот
ка и порошком. Длина изделия ограничена 
и определяется длиной лотка.

Наиболее близким к предлагаемому по 
технической сущности и достигаемому ре

зультату является способ циклического прес
сования длинномерных изделий из порошка, 
включающий подачу порошка в зону прес
сования, уплотнение его между пуансонами 
и перемещение на длину уплотненной час- 

5 ти [3].

Однако силы трения, направленные со 
стороны боковых стенок корпуса на прессов
ку, препятствуют перемещению ее вниз в 
период холостого .кода, что существенно сни
жает производительность процесса и качест
во изделия.

Известно тйкже устройство для цикли
ческого прессования длинномерных изделий 
из порошка, включающее корпус, пуансоны, 

15 рабочая поверхность которых имеет заход- 
ную и калибрующую части, и механизм воз
вратно-поступательного встречного переме
щения пуансонов [4].

20
Недостатками этого устройства являются 

сложность конструкции и низкое качество 
прессуемых изделий из-за расслойных тре
щин, которые возникают между частями 
прессовки вследствие контактного воздейст
вия торцовой поверхности толкателя.
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Цель изобретения — повышение, произ
водительности процесса прессования и 
улучшение качества изделий.

Указанная цель достигается тем, что сог
ласно способу циклического прессования 
длинномерных изделий из порошка, включаю- 
ще.му подачу порошка в зону прессования, 
уплотнение его между пуансонами и переме
щение па длину уплотненной части, уплот
нение и перемещение осуществляют одно
временно путем силового воздействия пуан
сонов на прессовку.

Устройство для осуществления способа, 
включающее корпус, пуансоны, рабочая по
верхность которых имеет заходную и калиб- 
руюіцую части, и механизм возвратно-посту
пательного встречного перемещения пуансо
нов, снабжено механизмом возвратно-посту- 
иатслыюго перемещения пуансонов вдоль 
продольной оси изделия.

Механизм встречного перемещения уст
ройства выполнен в виде четырех кинема
тически связанных эксцентричных валов, по
парно соединенных плитами через эксцентрич
ные втулки, причем пуансоны установлены 
на плитах подвижно в продольных пазах и 
наклонно к оси изделия под углом 5—10°.

Механизм перемещения пуансонов вдоль 
оси изделия выполнен в виде гидроцилинд
ров, установленных на плитах и сообщенных 
с источником давления через распредели
тель, управляе.мый кулачком, установлен-- 
ны.м на валу привода поперечного переме- 
пшния пуансонов.

Пуансоны связаны с гидроцилиндрами 
через толкатели регулируемой длины, уста- 
нов.чены на плитах в продольных пазах пос
редством винтовых передач и подпружине- 
Н1)1 в CTopiHiy гидроцилиндров.

На фиг. 1 показано устройство, общий 
вид; па фиг. 2 — разрез А—А на фиг. 1; 
на фиг. 3 — разрез Б—Б на фиг. 1; на 
фиг. 4 — стадия прессования в момент за
сыпки порошка из бункера; на фиг. 5 — 
то же, при сближении пуансонов и уплотне
нии порошка; на фиг. 6 — то же, в момент 
догрузки порошка из бункера в зону прес
сования; на фиг. 7 — стадия перемещения 
изделия из зоны прессования (окончатель
ная стадия прессования).

Устройство состоит из корпуса 1, в кото
ром размеіцены ведущий вал 2, ведомый 
вал 3 с зубчатыми колесами 4 и 5, эксцент
ричные валы 6, эксцентричные втулки 7, зуб
чатые колеса 8, плиты 9, винтовые передачи 
10, пружины И, пуансоны 12, толкатели 13, 
дищЦщгмеиные камеры. 14, шланги 15, ци
линдр 16, кулачок 17 и бункер 18.

Способ осуществляется следующим об
разом.

Порошок из бункера 18 попадает в ра
бочую зону, расположенную между пуансо
нами 12, имеющими заходную и калибрую
щую части (фиг. 4). За один оборот эксцент

ричных валов осуществляются последов- 
тельно сближение пуансонов и уплотнение 
порошка (фиг. 5). При эччзм пхансоиы сов
местно с плита.ми совершают криволиней
ное перемещение, каждая точка их описы- 

5 вэет траекторию окружности. Такое движе
ние пуансонов способствует не только уп
лотнению порошка, шо и протаскиванию 
спрессованного участка изделия вниз.

момент максимального сжатия nvanco- 
нов кулачок 17, нажимая на шток поршня 
гидроцилиндра ,16, включает привод воз
вратно-поступательного пере.мещения пуан
сонов вдоль оси изделия. Пуансоны совмест
но с прессуе.мым изделием перемешаются 
вниз. Процесс уплотнения порошка продол- 

15 жается, так как пуансоны установлены нак
лонно к оси изделия и образуют угол, обра
щенный вершиной вниз по ходу прессования. 
В это время происходит [іодсыііка порошка 
из бункера 18 в зону прессования (фиг. 6). 
По окончании хода пуансоны под действием 
пружин 11. возвращаются ввер.х, ciipecco- 
ванный участок изделия а-б оказывается 
вне зоны деформации (фиг. 7). Цикл прессо
вания повторяется.

Перемещением пуансонов 12 посредст- 
2 5  вом винтовых передач 10 вдо.іь п.інт 9 регу

лируется величина зазора между ними, а 
тем самым и толщина прессуемого изделия.

Для регулировки степени уплотнения по
рошка поворотом эксцентричных втулок 7 
изменяется величина эксцентриситета. Пос- 

30 тоянная величина зазора между пуансонами 
12 поддерживается винтовой передачей К).

Предлагаемый способ прессования позво
ляет прессовать' порошки, содержащие смаз
ку либо пластификатор, обеспечить неире- 

35 рывность получения длинномерных изделий, 
тем самым увеличить гіройзводйте.іьйость. 
Кроме того, путем более равіюмерйого рас
пределения плотности достигается улучше
ние качества изделий.

Предлагаемое устройство отличается 
40 простотой и универсальностью. Изменяя 

скорость встречного перемещения пуансонов 
и скорость их перемещения вдоль оси изде
лия, представляется воз.можным обеспечить 
оптимальную траекторию совместного движе
ния пуансонов с уплотняемым хчастком из
делия, что также позволяет улучшить ка
чество прессуе.мых изделий.

45

Формула изобретения
50

1. Способ і.шклйческоіо прессчшання 
длинномерных изделий из порошка, вклю
чающий подачу порошка в зону прессова
ния, уплотнение его между пуансонами и 
перемещение на длину уплотненной части, 

55 отличающийся тем, что, с целью увеличе
ния производительности прессования и улуч
шения качества изделий, уплотнение и пере
мещение осуществляют одновременно гптем
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силового воздействия пуансонов на прес
совку.

2. Устройство для циклического прессо
вания длинномерных изделий из порошка, 
включающее корпус, пуансоны, рабочая по
верхность которых имеет заходную и калиб
рующую части, и. механизм возвратно-посту
пательного встречного перемещения пуансо
нов, (угличающееся тем, что, с целью повы
шения производительности прессования и 
улучшения качества изделий, оно снабжено 
механизмом возвратно-поступательного 
перемещения пуансонов вдоль продольной 
оси изделия.

3. Устройство по п. 2, отличающееся 
тем, что механизм встречного перемеще
ния выполнен в виде четырех кинематичес
ки связанных эксцентричных валов, попар
но соединенных плитами через эксцентрич
ные втулки, причем пуансоны установлены 
на плитах подвижно в продольных пазах 
и наклонно к оси изделия под углом 5—10°.

4. Устройство по пп. 2 и 3, отличающееся 
тем, что механизм перемещения пуансонов 
вдоль оси изделия выполнен в виде гидро
цилиндров установленных на плитах и сооб-

А

to
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20

щенных с источником давления через рас
пределитель, управляемый кулачком, уста
новленным на валу привода поперечного пе
ремещения -пуансонов.

5. Устройство по пп. 3 и 4, отличающееся 
тем, что пуансоны связаны с гидроцилиндра
ми через толкатели регулируемой длины и 
установлены на плитах в продольных пазах 
посредством винтовых передач.

6. Устройство по п. 3, отличающееся тем, 
что пуансоны подпружинены в сторону гид- 
роцилиндров.
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