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1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ 
И КЛАССИФИКАЦИЯ ПРЕСС-ФОРМ 

Формообразование заготовок из порошка осуществляется с помощью 
инструмента, в рабочем пространстве которого масса порошка под дейст-
вием давления трансформируется в прессованную деталь (прессовку). 
Форма и размеры прессовки соответствуют готовой детали с припусками 
на последующую обработку (спекание, калибрование и др.). Одновременно 
с формообразованием происходит изменение физико-механических 
свойств порошковой заготовки: плотности, прочности, электро- и тепло-
проводности и других свойств, которые необходимы для выполнения по-
следующих технологических операций и для готовой детали. Калиброва-
ние спеченных заготовок выполняют для обеспечения требуемой точности 
размеров и величины допусков на отклонение формы и взаимного распо-
ложения поверхностей прессованной детали. Допрессование выполняют в 
основном для увеличения плотности спеченных заготовок. 
Основными видами формообразующего инструмента в порошковой 

металлургии являются закрытые пресс-формы, имеющие замкнутую со 
всех сторон формующую полость. На рис. 1.1 показана широко исполь-
зуемая конструкция пресс-формы для прессования деталей с отверсти-
ем, основными формующими элементами которой являются: 

• матрица 6, обеспечивающая формирование боковой поверхно-
сти прессовки и служащая для размещения навески порошка; 

• нижний пуансон 4, формирующий нижнюю поверхность прес-
совки   и   предотвращающий   высыпание   порошка  из пресс-формы; 

• верхний пуансон 10, формирующий верхнюю поверхность 
прессовки и служащий для передачи давления на порошок; 

• стержень 11, формирующий внутреннюю полость (отверстие) в 
прессовке. 
В пресс-формах также используются подкладочные плиты, дер-

жатели, толкатели, пружины, направляющие колонки, упоры и дру-
гие детали, которые служат для фиксации формующих элементов и 
обеспечения их соосности, достижения точности размеров прессов-
ки, возможности её удаления из пресс-формы и т.д.  
В процессе прессования порошок, находящийся в полости пресс-

формы, стремится к «растеканию» в стороны, но при этом удерживается 
боковыми стенками матрицы. Возникает боковое давление порошка на 
стенки матрицы, которое в результате внутреннего трения частиц по-
рошка оказывается несколько меньше, чем прилагаемое давление прес-


