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УСАДКА ПРЕССОВОК, ПЛАСТИФИКАТОР.

Объектом исследования является технология изготовления формообра­
зующего инструмента со сложной конфигурацией внутреннего канала метода­
ми порошковой металлургии.

В ходе выполнения выполнен обзор порошковых изделий со сложной 
конфигурацией внутреннего канала. Разработаны новые способы повышения 
равноплотности изделий сложной формы, получаемых прессованием в услови­
ях объемного квазиизостатического сжатия. Способы позволяют расширить 
технологические возможности прессования, в частности, за счет увеличения 
показателя длинномерности изделий.

Разработана математическая модель оптимизации профиля канала фор­
мообразующего инструмента.

Разработана методика размерного расчета формообразующей полости 
при изготовлении инструмента со сложной конфигурацией внутреннего канала, 
позволяющая повысить размерную точность изделий.

Построена модель пластификации поверхностных слоев прессовки.
Проведен обзор способов спекания и разработана технологическая осна­

стка и методика прессования экспериментальных образцов.
Изготовлены экспериментальные образцы.
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ВВЕДЕНИЕ

В настоящее время в промышленности широко используются порошко­
вые изделия сложной формы, в том числе со сложной конфигурацией внутрен­
ней полости. К числу таких изделий относится формообразующий инструмент, 
в том числе твердосплавный, который применяется для таких высокопроизво­
дительных методов непрерывной обработки, как экструзия полимеров и пла­
стифицированных порошковых смесей, гидроэкструзия и волочение высоко­
точных металлических профилей, калибрование полимерных профилей и дру­
гих аналогичных процессов. Совершенствование способов изготовления такого 
инструмента во многом определяется тем, насколько эффективно развиваются 
способы формования порошковых изделий сложной формы.

Изготовление изделий сложной формы методами порошковой металлур­
гии сопряжено с рядом трудностей, в числе главных из них — неравноплотность 
длинномерных изделий; появление в них расслойных трещин; недопрессовка и 
выкрашивание порошка в области острых углов изделия. Можно выделить сле­
дующие схемы прессования, отличающиеся друг от друга способом приложе­
ния давления и формообразующим инструментом.

1. Прессование в жестких пресс-формах. Усилие для создания необходи­
мого давления прессования прикладывается только в одном направлении. Глав­
ные затруднения вызывает получение изделий с протяженными в направлении 
прессования размерами и с наличием поверхностей, перпендикулярных этому 
направлению. Основные дефекты, возникающие в ходе прессования — неравно­
плотность изделий и появление в них расслойных трещин.

2. Изостатическое прессование, реализующее схему всестороннего рав­
номерного сжатия порошка. Геометрия изделия оказывает меньшее влия­
ние на качество прессовок из-за малого внешнего трения и лучших условий 
течения порошка. Однако, усложнение геометрии повышает трудоемкость из­
готовления формообразующей оболочки под засыпку порошка, что заметно 
снижает технологические возможности способа.

Сказанное выше определяет необходимость в разработке и исследовании 
новых способов и технологий формования, которые, с одной стороны, обеспе­
чивают прессование порошка в условиях всестороннего объемного сжатия, что 
дает высокое качество изделий, с другой стороны, позволяют при этом эффек­
тивно получать изделия сложной формы при невысоких трудоемкости и стои­
мости технологической оснастки.
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