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(57) 1. Спосіб виготовлення дротин з порошків пе-
реважно інструментальних сталей, який включає
заповнення металевого контейнеру порошком,
вакуум ування, герметизацію, нагрівання, пресу-
вання в осьовому напрямку та наступне пластичне
деформування куванням, відмінний тим, що кон-
тейнер виготовляють, витримуючи співвідношення

l/d = 3...15, де l, d  - довжина та діаметр контейнеру,
відповідно, при цьому осьове пресування здійс-
нюють без заміни діаметру контейнеру при тиску,
що перевищує межу текучості порошкового мате-
ріалу при температурі пресування в 10-35 разів, а
наступне пластичне деформування здійснюють
чотиристороннім радіальним куванням з додатко-
вими макрозсувами в поперекових площинах заго-
товки та витяжкою її не менше 2.
2. Спосіб за п.1 відмінний тим, що осьове пресу-
вання та радіальне кування виконують на гідравлі-
чному кувальному пресі.
3. Спосіб за п.1, 2, відмінний тим, що осьове пре-
сування та радіальне кування виконують з одного
нагріву контейнеру з порошком.

Винахід стосується порошкової металургії та
може бути використаний при виробництві дротин з
інструментальних та інших сталей.

Відомий спосіб виготовлення дротин з порош-
кових інструментальних сталей, який вимагає за-
повнення контейнеру порошком, його вакуум уван-
ня, герметизацію, нагрівання, попереднє ущіль-
нення контейнеру радіальним жуванням з отри-
манням заготівки, додаткове нагрівання заготовки
та її наступне пластичне деформування в два ета-
пи: на першому етапі - гвинтовим прокатуванням,
а на другому - поздовжнім прокатуванням (1).

Недоліком цього способу є низька продуктив-
ність процесу, необхідність використання великої
кількості унікального та коштовного обладнання.

Відомий також спосіб отримання заготовки з
порошку сталі, який включає заповнення метале-
вого контейнеру порошком, вакуумування, герме-
тизацію, нагрівання до температури пресування,
витримування при цій температурі, гаряче пресу-
вання в осьовому напрямку в дві стадії та наступ-
не кування (2).

Недоліком відомого способу є низька продук-
тивність процесу.

В основу способу виготовлення дротин з по-
рошків переважно інструментальних сталей по-
кладена задача підвищення продуктивності проце-
су шляхом зміни технології осьового пресування
та наступного кування.

Поставлена задача досягається тим, що в
способі виготовлення дротин з порошків переваж-
но інструментальних сталей, який включає запов-
нення металевого контейнеру порошком, вакууму-
вання, герметизацію, нагрівання, пресування в
осьовому напрямку та наступне пластичне дефо-
рмування куванням, новим є те, що контейнер ви-
готовляють, витримуючи співвідношення l/d =
= 3...15, де l,  d - довжина та діаметр контейнеру,
відповідно, при цьому осьове пресування здійс-
нюють без зміни діаметру контейнеру при тиску,
що перевищує межу текучості порошкового мате-
ріалу, при температурі пресування в 10-35 разів, а
наступне пластичне деформування здійснюють
чотиристороннім радіальний куванням з додатко-
вими макрозсувами в поперекових площинах заго-
товки та витяжкою її не менше 2.

Поставлена задача досягається також тим, що
осьове пресування та радіальне кування здійсню-
ють на гідравлічному кувальному пресі.

Поставлена задача досягається також тим, що
осьове пресування та радіальне кування викону-
ють з одного нагріву контейнера з порошком.

Спосіб здійснюється наступним чином.
Виготовляють контейнер, витримуючи співвід-

ношення l/d = 3...15, де l,  d - довжина та діаметр
контейнера, відповідно. При відношенні l/d <  3  не
забезпечується висока продуктивність процесу, а
також значно ускладнюється процес кування. При
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l/d >  15  потрібні значні питомі тиски,  а отже,  і зу-
силля, що доцільне.

До контейнера засипають металевий порошок,
потім контейнер вакуумують та герметизують, піс-
ля чого отриману заготовку нагрівають та поміща-
ють в спеціальний штамп.  Порожнину штампу,
перед розміщенням в ній контейнеру з порошком
нагрівають до температури 500-600°С. Пресування
заготовки здійснюють в осьовому напрямку без
зміни діаметру контейнера (в закриту матрицю) на
гідравлічному пресі. Найбільш доцільно здійсню-
вати осьове пресування на гідравлічному куваль-
ному пресі, на якому потім здійснюють пластичне
деформування методом радіального кування в
спеціальному чотирибойковому пристрої. При
цьому до заготовки докладають тиск, що переви-
щує межу текучості порошкового матеріалу при
температурі пресування в 10-35 разів.

При тиску пресування, який перевищує межу
текучості порошкового матеріалу менше ніж в 10
разів можливе недопресування заготовки по всьо-
му об'єму та отримання густини менше 100%. Під
час подальшого кування така заготовка може
зруйнуватись.

При тиску пресування, що перевищує межу те-
кучості порошкового матеріалу більше, ніж в 35
разів густина порошкової заготовки не збільшуєть-
ся (залишається 100%) для всього діапазону від-
ношень l/d. Тому подальше збільшення тиску пре-
сування не доцільне.

Заготовку після пресування впресовують зі
штампу, нагрівають до кувальної температури та
здійснюють радіальне кування в чотирибойковому
кувальному пристрої з витягуванням не менше 2.
Коефіцієнт витягування визначають за формулою:

,
F
F

1

0=m

де F0,F1 - площа перерізу заготовки до і після ку-
вання, відповідно.

Процес радіального кування здійснюють з до-
датковими макрозсувами в поперекових площинах
заготовки.

При радіальному куванні з витяжкою менш 2
якість дробин з порошкових інструментальних ста-
лей не завжди відповідає вимогам ГОСТів та ТУ.

Можна осьове пресування та радіальне куван-
ня виконувати на однім і тім же гідравлічному ку-
вальному пресі. Особливо, якщо прес обладнаний
напівавтоматичною системою заміни інструменту,
керованого з пульту оператора пресу.

В деяких випадках на гідравлічних кувальних
пресах, обладнаних напівавтоматичною системою
заміни інструменту, можливе виконання операцій
осьового просування та радіального кування з од-
ного нагріву контейнеру з порошком. При цьому
досягається найвища продуктивність процесу.

Приклад. Для випробування використовують
металевий порошок сталі Р6М5ФЗ. Контейнер ді-
аметром 76 мм з товщиною стінки 4 мм та довжи-
ною 400 мм заповнюють металевим порошком
сталі Р6М5ФЗ і після віброущільнення та вакууму-
вання герметизують. Далі контейнер з порошком
нагрівають до 1160°С та здійснюють осьове пре-
сування в спеціальному штампі (в закриту матри-
цю) без зміни діаметру контейнера при тиску, що
перевищує межу текучості  порошкового матеріалу
в 10-35 разів. Отриману заготовку видобувають зі
штампу пресу та проковують в чотирибойковому
кувальному пристрої на діаметр 50 мм. Витяжка
при цьому складає більше 2(m = 2,3).

З отриманих дротин вирізають темплети для
дослідження макро - і мікроструктури металу та
зразки для механічних випробувань. Технологічні
параметри та результати випробувань наведені в
табл.

З наведених даних випливає, що при виготов-
ленні дротин пропонованим способом продуктив-
ність процесу підвищується в 1,6-2,5 рази.

Джерела інформації:

1. Авторське свідоцтво СРСР № 1670875, МКІ
B22F 3/18, 3/20, 1989 р. ДСК.
2. Авторське свідоцтво СРСР № 1417309, МКІ
В22Р 3/14, 3/16,1986 р. ДСК.
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