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(57) Спосіб пресування виробів, при якому загото-
вку встановлюють в контейнер і здійснюють її ви-
пресовку через матрицю, який відрізняється тим, 
що для пресування використовують матрицю, 
один торець якої розташований похило до її осі. 

 
 

 
 

Корисна модель відноситься до обробки ме-
талів тиском, а саме, до пресування, і може бути 
використана для виготовлення гнутих по радіусу 
переважно прутків або труб. 

Відомий спосіб пресування виробів (СПВ), при 
якому заготовку встановлюють в контейнер і поче-
рговим та спільним переміщенням голки і прес-
шайби виприсовують її через матрицю, торці якої 
розташовані під прямим кутом до її осі (див. А.С. 
СССР №1794525, В21С23/04, 1993). 

Недолік цього СПВ полягає в складності реа-
лізації із-за багатоциклових переміщень. 

Відомий також СПВ, при якому заготовку вста-
новлюють в контейнер і здійснюють її виприсовку 
через матрицю, торці якої розташовані під прямим 
кутом до її осі, при цьому спочатку впресовують 
периферійну, а потім центральну частину заготов-
ки (див. А.с. СССР №1015950, В21С23/04, 1983). 

Відомий СПВ є найбільш близький до корисної 
моделі за технічною суттю та досягаємим ефектом 
і прийнятий за найближчий аналог. 

Недолік відомого СПВ є те, що він не дозволяє 
одержувати зігнуті по радіусу вироби, а це обме-
жує область використання. 

Значний недолік обумовлений розташуванням 
обох торців матриці під прямим кутом до її осі. 

В основу корисної моделі поставлена задача 
вдосконалення СПВ, в якому шляхом зміни розта-
шування одного з торців матриці забезпечує оде-
ржання зігнутих по радіусу виробів, що розширює 
область використання. 

Поставлена задача вирішується тим, що в 
СПВ, при якому заготовку встановлюють в контей-
нер і здійснюють її виприсовку через матрицю, 
згідно корисної моделі новим є те, що для пресу-

вання використовують матрицю, один торець якої 
розташований похило до її осі. 

Вказана відмітна ознака забезпечує зміни, за-
мість однакової в найближчому аналозі, величину 
сил тертя по периметру робочої поверхні матриці, 
що приводить до зміни швидкостей витікання пре-
суємого матеріалу з протилежних боків матриці, 
надаючи виробу зігнуту по радіусу, замість прямо-
лінійної форми, яку використовували в найближ-
чому аналозі 

На Фіг.1 показаний процес пресування згідно 
пропонуємого СПВ, початкова стадія; на Фіг.2 - 
теж саме, проміжна стадія. 

СПВ здійснюється в контейнері 1 з пресштем-
пелем 2 та матрицею 3, один торець якої 4 похило 
розташований до її осі під кутом а. 

СПВ здійснюється наступним чином. 
В контейнер 1 встановлюють пресуєму загото-

вку 5 та прес-штемпель 2 (Фіг.1) і створюють ним 
необхідний тиск Р (Фіг.2) на заготовку. Під тиском 
матеріал заготовки 5 випрасовується через мат-
рицю 3, утворюючи виріб 6 (Фіг.2). При цьому на 
робочій поверхні матриці 3 виникають сили тертя 
F1 F2, які в наслідок похилого розташування її тор-
ця 4 (з протилежних сторін) вздовж твірних Н1, Н2 
мають різне значення, а тому, по різному гальму-
ють вихід матеріалу з матриць. Оскільки сили тер-
тя на стороні більшої твірної Ні перебільшують 
сили тертя на стороні меншої твірної Н2, то відбу-
вається згин одержаного виробу 6 в сторону най-
більшої твірної по радіусу R. 

Величина кута а залежить від властивостей 
пресуємого матеріалу та розмірів матриці і визна-
чаються експериментально або теоретичним шля-
хом. 
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Так як наявність похилого торця в матриці за-
безпечує надання (одержання) виробу дугової, 
замість прямолінійної в найближчому аналозі, фо-
рми, то асортимент виготовляємих виробів збіль-
шується, що розширює область використання. 

Заявляємий СПВ простий в реалізації і не по-
требує суттєвих затрат для впровадження і може 
бути використаний окрім прямого для бокового 
пресування. 
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