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содержащее подающий и экструдирующий 
узлы и мундштук с конической заход- 
ной частью, о т л и ч а ю щ е е с я  
тем, что, с целью повышения плотнос
ти изделий, выходной канал мундшту
ка выполнен с поднутрением с диамет
ром, на 3-10% большим, чем диаметр 
выходного канала, причем первая 
торцовая поверхность поднутрения 
в направлении экструзии выполнена 
перпендикулярной его боковой поверх
ности, а вторая - конической с уг
лом конуса, равным углу конуса за- 
ходной части мундштука.
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Изобретение, относится к порошко

вой металлургии* в частности к. уст
ройствам для экструдирования изде
лий из пластифицированных порошков„

Известна пресс-форма для прессо- 5 
вания металлических порошков* вклю
чающая матрицу* состоящую из верх
ней и нижней частей* верхний и ниж
ний пуансоны и привод радиального 
смещения матрицы. При прессовании *0
верхняя часть матрицы с пуансоном 
смещается в.радиальном направлении* 
что создает условия для получения 
более плотных изделий [l].

Недостатком устройства являет- \5
ся невозможность получения изделий 
неограниченной длины.

Наиболее близким к изобретению 
по технической сущности и достигае
мому результату является устройст- 20
во для экструдирования пластифици
рованных порошков, содержащее подаю
щий и экструдирующий узлы и мундштук 
с конической заходной частью, В 
корпусе экструдирующего узла закреп- 25
лены шины* соединенные с вакуумной 
системой с

При вращении экструдирующего шне
ка пластифицированный порошок пода
ется им от механизма загрузки к во
мундштуку и продавливается через 
него* при этом шипы, закрепленные 
в корпусе* не дают смеси проворачи
ваться вместе со шнеком [_2l .

Однако это устройство не дает ^
возможности получать изделия с высо
кой плотностью.

Целью изобретения является повы
шение плотности изделий.

Эта цель достигается тем^ что в 40 
устройстве для экструдирования плас
тифицированных порошков* содержащем 
подающий и экструдирующий узлы и мунд
штук с конической заходной частью* 
согласно изобретению* выходной канал ^  
мундштука выполнен с поднутрением 
с диаметром* на 3-10% большим, чем 
диаметр выходного какала* причем пер
вая торцовая поверхность поднутрения 
в направлении экструзии выполнена 50 
перпендикулярной его боковой поверх
ности* а вторая - конической с углом 
конуса* равным углу конуса заходной 
части мундштука.

Наличие в выходном канале мундшту- 55 
ка поднутрения приводит к возникнове
нию сдвиговых деформаций в сформован
ном профиле,. В процессе сдвигового

2

деформирования профиля происходит 
более плотная упаковка (укладка) час
тиц порошка, в результате этого и 
повышается плотность получаемого изде 
лия.. Для повышения интенсивности сдви 
говых деформаций в профиле первая 
терцовая поверхность поднутрения 
(переход с поверхности формующей шей
ка на поднутрение) выполнена в виде 
плоскости* перпендикулярной его боко
вой поверхности и направлению исте
чения материала. При выполнении это
го перехода б виде конической поверх
ности с углом конуса* направленным 
навстречу движению сформованного 
профиля* интенсивность возникающих 
сдвиговых деформаций уменьшается с 
уменьшением угла конуса, что приво
дит к снижению плотности получаемого 
изделия по сравнению с предыдущим 
вариантом. Если угол конуса направ
лен по ходу прессования* то в перехо
де образуются "карманы" (пустоты), 
в которые попадает часть шихты и ке 
двигается, т.е. может образоваться 
"мертвая зона". В этом случае усло
вия деформирования сформованного 
профиля идентичны первому случаю. 
Вторая торцовая поверхность поднут
рения* выполненная конической, и 
прессующая шейка создают противо
давление* необходимое для возникно
вения сдвиговых деформаций сформо
ванного профиля в зоне поднутрения. 
Поэтому угол конуса этой поверхнос
ти должен быть равен углу конуса за
ходной части мундштука,.

Прирост плотности заготовки заме
тен при ее раздаче на 3%. При разда
че заготовки в зоне поднутрения 
более 10% нарушаются оптимальные 
условия сдвиговых деформаций и на 
боковой поверхности готового продук
та (профиля) появляются треошны.

На фиг. 1 изображено устройство, 
общий видд на фиг, 2 - разрез А-А 
на фиг, 1; на фиг. 3 - узел I на 
фиг, 2 (поднутрение в канале мунд
штука) .

Устройство содержит корпус 1 
подающего шнека* корпус 2 экструди
рующего шнека, в которых расположе
ны соответствующие шнеки 3 и 4, Мунд
штук 5 жестко соединен с корпусом 2 
экструдирующего шнека 4 элемента
ми 6 крепления, В мундштуке 5 выпол
нено поднутрение 7 с диаметром на 
3-10% большим, чем диаметр выход-
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ного канала мундштука. Выходной ка
нал мундштука имеет формующую 8 и 
уплотняющую 9 шейки. Переход 10 с 
поверхности формующей шейки на под
нутрение выполнен в виде плоскости, 
перпендикулярной боковой поверхности 
поднутрения и направлению истече
ния материала, а переход 11 с под
нутрения на поверхность уплотняю
щей шейки 9 выполнен в виде коничес
кой поверхности с углом конуса, рав
ным углу конуса Л заходной части 
мундштука. Устройство содержит так
же насадку 12 и загрузочный бун
кер 13.

Устройство работает следующим об
разом.

Пластифицированная смесь засыпа
ется в бункер 13, оттуда равномер
но подается шнеком 3 вдоль стенок 
корпуса 1 в корпусе экструдирующего 
шнека 2. Увлекаясь экструдирующим 
шнеком 4, шихта продавливается 
сквозь мундштук 5. В последней 
смесь, проходя сквозь формующую 
шейку 8, формуется в профиль. Попа
дая далее в поднутрение 7, профиль 
раздается до диаметра поднутрения, 
т.е. на 3-10%. В результате этого 
в сформованном профиле возникают 
большие сдвигающие деформации. Про
давливаясь далее сквозь переходную 
поверхность 11 и двигаясь вдоль уп
лотняющей шейки 9, смесь за счет 
трения о поверхности 9 и 11 создает 
противодавление, которое в основном 
определяется и регулируется длиной 
шейки 9. Для создания эффективного 
противодавления длина этой шейки 
должна быть больше ллины формующей 
шейки 8, так как формующая шайка 8 
влияет на усилие истечения смеси 
при формовании, а вместе с коэффи
циентом обжатия определяет плотность 
профиля в зоне поднутрения 7. Для 
создания оптимальных условии для 
сдвиговых деформаций сформованного 
профиля без его разрушения в зоне 
поднутрения 7 противодавление со 
стороны уплотняющей шейки 9, создан
ное за счет продавливания профиля 
из зоны поднутрения в уплотняющую 
шейку и за счет трения о ее стенки,

должно быть больше усилия истечения 
материала из формующей шейки 8.

Величины длин формующей и уплот
няющей шеек и их соотношение выбира- 

5 ют в зависимости от требуемых,усло
вий экструдирования, т.е. от необхо
димых условий и усилий формования 
профиля, а также от требуемого уси
лия противодавления в зоне поднутре- 

10 ния.
Работа устройства поясняется на 

примере экструдирования порошка мар
ки ПЖ2М2. Смесь содержит 90 вес.% 
железного порошка и 10 вес.% техни- 

15 ческого парафина. Давление в экстру
дере при прессовании 250 МПа, диаметр 
получаемых изделий ' 70 мм. Плотность
изделия, полученного в мундштуке без 
поднутрения, равна 52,1%..

20 Плотность изделий, полученных при 
использовании предлагаемого устройст
ва, и состояние боковой поверхности 
приведены в таблице. На боковой по
верхности изделия, полученного в 

25 мундштуке без поднутрения с относи
тельной плотностью не выше 52,4%, 
трещин нет.

Увеличение 
диаметра 
поднутре
ния, %

Относитель
ная плот
ность полу
ченных из
делий , %

Состояние бо
ковой поверх
ности получен
ных изделий

2 52,0 Гладкая (без 
трещин)

3 54,3 Гладкая

7 56,2 Гладкая

10 57,6 Гладкая

11 57,9 Появились ра
диальные тре
щины)

Применение предлагаемого устройс’г- 
ва позволяет повысить плотность про
филей на 4-11%.
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