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(57) Изобретение относится к области 
порошковой металлургии, в частности к

оснастке v̂̂ я гидростатического прес­
сования заготовок из металлических 
порошков. Изобретение позволяет по­
высить качество спрессованных загото­
вок. Оболочка и оправка пресс-формы 
выполнены с армирующими стержнями в 
виде плотно навитых пружин. При наг- 
р^ткении пресс-формы оболочка и оправ­
ка имеют возможность изменяться в по­
перечном сечении без уменьшения в 
продольном направлении. В результате 
этого при снятии давления прессова­
ния в заготовке не возникают растя­
гивающие напряжения. 3 з.п. ф-лы,
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Изобретение относится к порошковой 
металлургии, в частности к устройст­
вам для гидростатического прессования 
заготовок из металлических порошков.

Цель изобретения - повышение ка- j 
чества спрессованных заготовок путем 
снижения уровня остаточных напряже­
ний растяжения за счет увеличения 
продольной жесткости оболочки и оп­
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равки , 10

1- 15

На фиг.1 показана схема пресс-фор­
мы для гидростатического прессования 
полых цилиндрических заготовок типа 
труб; на фиг.2 - схема пресс-формы 
для гидростатического прессования по­
лых заготовок с винтовыми наружной 
и внутренней поверхностями.

Пресс-форма для гидростатического 
прессования цилиндрических полых из­
делий состоит из эластичной оболоч- 20 
ки 1, армированной элементом, напри­
мер, в виде плотно навитой стальной 
пружины 2, эластичной оправки 3, вы­
полненной со сквозным цилиндрическим 
отверстием, армированной аналогично 
оболочке 1 , уплотнительных колец 4 и 
крышки 5, выполненной со сквозным ци­
линдрическим отверстием, равным от­
верстию в оправке. Крышка 5 выполне­
на с рабочим кольцевым выступом 6 и ^  
с /івумя кольцевыми выемками 7 и 8 
для размещения концов оболочки 1 и 
оправки 3. На другом конце оправки 
2 имеется фланец 9, диаметр которого 
равен внутреннему диаметру оболоч- 35 
ки 1 .
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Пресс-форма для гидростатического 
прессования полых винтовых заготовок 
состоит из эластичной оболочки 10, 
выполненной с внутренней винтовой по­
верхностью и армированной в осевом 
направлении элементами 11, имеющими 
вид плотно навитой пружины, эластич­
ной оправки 12, выполненной с наруж­
ной винтовой поверхностью и профилем, 
эквидистантным профилю внутренней по­
верхности оболочки, имеющей сквозное 
цилиндрическое отверстие, также арми­
рованной элементами аналогично обо­
лочке, эластичных винтовых крышек 13, 
выполненных со сквозными цилиндричес­
кими отверстиями, равными отверстию в 
оправке. Эластичные винтовые крышки 
обеспечивают центрирование винтовой 
оболочки относительно винтовой оправ­
ки, а также герметичность пресс-фор­
мы .
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Прессование порошков при помощи 
предлагаемой пресс-формы осуществля­
ется следующим образом.

Для прессования цилиндрических 
полых изделий в эластичную оболочку 
1 устанавливают эластичную оправку 3 
с уплотнением 4. Полость меж,ду обо­
лочкой и оправкой заполняют прессуе­
мым порошком. Для равномерного за­
полнения пресс-форм['1 порошком засып­
ку производят на вибросто,те (не по­
казан) . После окончания загрузки ус­
танавливают крышку 5 с предваритель­
но надетыми уплотнительными кольца­
ми 4.

Для гидростатического прессования 
полых винтовых заготовок эластичную 
винтовую оправку 12 ввинчивают в эла­
стичную винтовую оболочку 10. Затем 
в зазор между оболочкой и оправкой 
вкручивают эластичную винтовую крыш­
ку 13. На вибростоле производят за­
сыпку порошка в винтовую полость меж­
ду оболочкой и оправкой. После окон­
чания загрузки устанавливают другую 
эластичную винтовую крышку.

Собранную пресс-форму помещают в 
гидростат, где создают высокое дав­
ление. Процесс уплотнения порошка в 
пресс-форме осуществляется только в 
поперечном направлении, так как арми­
рованные упругими элементами эластич­
ные оболочки 10 и оправка 12 имеют 
повышенную осевую жесткость при сжа­
тии. В поперечном направлении элемен­
ты не препятствуют деформированию 
эластичных оболочки и оправки. Поэто­
му при снятии гидростатического дав­
ления в полой прессовке не возникают 
растягивающие напряжения и, как след­
ствие, изделие получается высокого 
качества без трещин и с равномерно 
распределенной плотностью по длине 
и толщине стенки, т.е. по объему из­
делия. Извлечение полой заготовки 
производят путем снятия или выкручи­
вания крышки из пресс-формы и после­
дующего снятия трубы или свинчивания 
полой винтовой заготовки с оправки.
Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

1. Пресс-форма для гидростатичес­
кого прессования из порошка полых 
заготовок с прямолинейной осью, со­
держащая эластичную оболочку и оправ­
ку, о т л и ч а ю щ а я с я  тем, 
что, с целью повышения качества прес­
сованных заготовок путем снижения
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уровня остаточных напряжений растяже­
ния за счет увеличения продольной 
жесткости оболочки и оправки, послед­
ние снабжены продольными армирующими 
элементами. ^

2. Пресс-форма по п .1, о т л и - 
ч а ю щ а я с я  тем, что каждый ар­
мирующий элемент выполнен в виде 
плотно навитой стальной пружины.

3. Пресс-форма по пп.1 и 2, о т - W 
л и ч а ю щ а я с я  тем, что она 
снабжена уплотнительной крышкой с ра­
бочим кольцевым выступом и с кольце­
выми выемками по обе стороны выступа 
для размещения одних концов оболочки 15 
и оправки, оправка и оболочка выпол-
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иены в ви;де цилиндрических втулок, а 
на конце оправки, противоположном 
крышке, выполнен фланец, диаметр ко­
торого равен внутреннему диаметру 
оболочки.

4. Пресс-форма по п .1, о т л и ­
ч а ю щ а я с я  тем, что она снаб­
жена двумя винтовыми крышками, раз­
мещенными по обе стороны оправки и 
оболочки, наружная поверхность оправ­
ки и внутренняя поверхность оболочки 
выполнены винтовыми и эквидистант­
ными, обращенными одна к другой, и 
размещены с зазором одна относитель­
но другой.
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