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Изостатическое прессование порошковых материалов, т. е. прессование с помощью по-
движных сред находит все более широкое применение в различных отраслях промышленно-
сти. 

К подвижным средам принадлежат жидкости, газы, резины, полиуретаны, то есть среды, 
которые могут передавать действующее на них давление практически во всех направлениях, а 
при соответствующем конструктивном исполнении инструмента – на уплотняемое изделие из 
порошкового материала.  

По аналогии с другими методами изостатического прессования (гидростатическим и га-
зостатическим) метод квазистатического прессования с помощью эластомеров называют эла-
стостатическим прессованием (ЭСП). 

Из всех способов прессования подвижными средами в настоящее время ЭСП является 
самым простым и универсальным. Метод ЭСП обеспечивает близкий к изостатическому ха-
рактер нагружения, что позволяет получать равноплотные изделия. 

Область применения ЭСП – прессование полых тонкостенных деталей, сложнофасонных 
и удлиненных деталей средних размеров (примерно до 200 х 300 мм) из труднодеформируе-
мых порошков. 
 

По сравнению с аналогами ЭСП обладает рядом преимуществ, к ним относятся: 
–простота и универсальность оборудования и оснастки; 
–более высокая производительность; 
–возможность управления полями давления для создания различных схем напряженно-

деформируемого состояния в порошке; 
–пригодность для механизации и автоматизации; 
–менее жесткие требования к технике безопасности. 
ЭСП не требуют применения громоздкого гидропривода, сложной системы уплотнения 

жидкости и могут осуществляться на серийном оборудовании. Его целесообразно использо-
вать в случае, когда трудно или невозможно получить детали требуемого качества прессова-
нием в жестких пресс-формах. Благодаря универсальности, простоте и дешевизне оснастки 
ЭСП можно применять для прессования деталей, как в серийном, так и единичном производ-
стве. 

На рисунке 1 показаны принципиальные схемы ЭСП порошковых втулок. Из значитель-
ного многообразия возможных схем прессования втулок можно выделить основные – раздачу, 
обжим и их комбинации с осевым уплотнением. На практике легче осуществить ЭСП втулок 
по схеме раздачи (рисунок 1, б). Прессование проводят следующим образом: порошок 4 поме-
щается в матрицу 3. Пуансон 1 передает усилие пресса Р в осевом направлении на эластичный 
формующий элемент 5, который передает давление на порошок 4 уже в радиальном направле-
нии. Вытеснению порошка в осевом направлении препятствуют крышка матрицы 2 и основа-
ние 7. После снятия давления эластичный стержень и сменная втулка возвращаются в исход-
ное положение, а спрессованное изделие извлекается из матрицы 3 и снимается с оправки 6. 
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В таблице 1 приведены основные принципиальные схемы ЭСП порошковых материалов и 
даны рекомендации по их возможному использованию для прессования типовых изделий. 

 
 

Рисунок 1 – Схемы ЭСП порошковых втулок:  
а) – методом обжима; б) – методом раздачи 

Таблица 1 – Принципиальные схемы ЭСП типовых порошковых изделий 



88 
 

 
В указанную классификацию включены те типы изделий, которые рекомендуется полу-

чать изостатическим прессованием и которые практически не получают при прессовании в 
жестких пресс-формах. При ЭСП изделий первой группы можно реализовать схему всесто-
роннего сжатия порошкового материала. В зависимости от конструктивных особенностей из-
делия возможно прессование его отдельных частей жесткими элементами пресс-формы при 
одновременном формовании всего изделия в эластичных полуформах. Такая комбинация эла-
стичного и жесткого инструментов позволяет повысить точность прессуемых изделий, сни-
зить их шероховатость и трудоемкость финишной обработки. 

При ЭСП изделий второй группы сложности при небольших перепадах поперечных раз-
меров и небольшой длине возможно применение схемы всестороннего сжатия. Однако в боль-
шинстве случаев для ЭСП изделий этой группы применяют схему радиального сжатия либо 
комбинированное нагружение, включающее в себя и осевое, и радиальное сжатие. К третьей 
группе можно отнести изделия сплошного сечения произвольной формы с отношением длины 
к минимальному поперечному размеру до 30. Практически все детали этой группы прессуют 
по схеме радиального сжатия. К четвертой группе можно отнести изделия с глухими поло-
стями. Типичными представителями этой группы являются тигли, стаканы, изделия типа по-
лусферы и др. К изделиям пятой группы следует отнести длинномерные изделия произволь-
ной наружной формы со сквозными отверстиями простой (например, цилиндрической) 
формы. Изделия шестой, наиболее сложной группы имеют не только произвольную форму 
наружной поверхности, но и произвольную форму отверстия 
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