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Изобретение относится к порошковой 
металлургии, в частности к устройствам для 
изготовления изделий цилиндрической фор­
мы путем формования порошка.

Известно устройство для изготовления 
изделий цилиндрической формы, состоящее 
из матрицы, пуансонов и центрального стер— 
ж ня[1].

Такое устройство не позволяет изготав­
ливать длинномерные изделия.

Известно также устройство для формо­
вания порошка, состоящее из матрицы, про­
тяжки и пуансона, при этом в полости мат­
рицы установлена эластичная втулка, а 
протяжка расположена внутри втулки [2 ] .  
Недостатками данного устройства является 
его низкая производительность, связанная 
со сложностью загрузки порошка и выгруз— 
зш изделий, а также низкое количество по­
верхности полученных изделий.

Предложенное устройс-гво отличается от 
известного тем, что с целью увеличения 
производительности процесса и повышения 
качества изделий цилиндрической формы, 
оно снабжено упорно-выходным узлом, уста- 25
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новленным на матрице и состоящим из 
плит с отверстиями, ползунов, расположен­
ных между плитами, траверсы, размешен­
ной на протяжке, клиньев, установленных 
в отверстиях плит и закрепленных на тра­
версе, и упорно-направляющей втулки, рас­
положенной внутри матрицы.

На чертеже схематично изображено пред­
лагаемое устройство.

Устройство состоит из матрицы 1, в 
полости которой расположены протжкка 2 и 
трубчатый пуансон 3. Полость между про­
тяжкой и матрицей заполнена порошком.
На торце матрицы установлен упорно-вы­
ходной узел, состоящий из jniopHO-направля- 
юшей втулки 4, расположенной в полости 
матрицы, п.чит 5 к 6 с соосными отверсти­
ями и радиальными пазами (на черт, не 
обозначены) и винтами 7, полз^т-юв 8, рас­
положенных между плитами и установлен­
ных в пазах плиты 6, траверсы 9, разме­
щенной на протяжке 2, клиньев 10, уста­
новленных в отверстиях плит 5, 6 л  закреп­
ленных на траверсе 9.
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В полости упорно-направляющей втулки 

4 выполнена камера 11, размеры которой 
подобраны близкими размерам рабочей 
части 12 протяжки 2. Поворотно-направп;^ 
ющее кольцо 13 и хомутик 14 предназн^- 5 
чены для фиксирования матрицы в вертикаль­
ном положении, упор 15 -  для фиксирования 
пуансона 3 и протяжки 2.

Устройство работает следующим обра­
зом. Порошок загружают в полость матри­
цы, а затем устанавливают упорно-напра&- 
пяющую втулку. Матрицу вводят в отвер­
стие плиты 5, жестко связанной с травеj>- 
сой пресса (на черт, не обозначена), после 
чего устанавливают клинья и ползуны. Фор­
мование порошка осуществляют в два эта­
па. Предварительное уплотнение производят 
путем совместного перемещения протяжки 
и трубчатого пуансона от отдельного при­
вода (на черт, не показан). Окончательное 
(радиальное) уплотнение порошка произво­
дят путем перемещения рабочей части про­
тяжки через заполненную порошком полость 
матрицы при помощи пресса. Процесс фор­
мования заканчивается после входа рабо­
чей части протяжки в камеру упорно-нап­
равляющей втулки. При этом клинья сдви­
гают ползуны, которые освобождают осевое от­
верстие в плите 6 , в результате чего протяж­
ка вместе с упорно-направпяюшей втулкой
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выходят из полости матрицы. При помощи 
пуансона сформованное изделие извлекают 
из полости матрицы.

Предложенное устройство может быть 
использовано также и для нанесения по­
рошкового слоя на поверхность хшпиндри- 
ческих изделий, т. е. для изготовления 
многослойных изделий.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Устройство для формования порошка, 
состоящее из матрицы, протяжки и пуан­
сона, о т л и ч а ю щ е е с я  тем, что, 
с цепью повышения производительности и 
качества изделий цилиндрической формы, 
оно снабжено упорно-выходным узлом, 
установленным на матрице и состоящим 
из плит с отверстиями, ползунов, располо­
женных между плитами, траверсы, разме­
щенной на протяжке, клиньев, установленных 
Б отверстиях плит и закрепленных на травер­
се, и упорно—направляющей втулки, располо­
женной внутри матрицы.
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