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(57) 1. Прес-форма для виготовлення абразивного
інструменту, переважно відрізних кругів, що міс-
тить матрицю, пуансони та накладки, які утворю-
ють своїми робочими поверхнями пресову камеру,
причому кожна з накладок складається з двох
елементів: вертикального, який обмежує пресову
камеру зсередини, і горизонтального, що контак-
тує з корпусом інструменту, яка відрізняється
тим, що матриця виконана у вигляді щонайменше
двох дисків - верхнього та нижнього, виконаних з
можливістю контакту своїми зустрічними торцями
в горизонтальній площині, яка проходить через
пресову камеру, в кінці пресування, при цьому

кожен з дисків з'єднано з відповідним пуансоном в
цілісні деталі.
2. Прес-форма за п. 1, яка відрізняється тим, що
кожен з дисків з'єднано з відповідними пуансоном і
накладкою в цілісні деталі.
3. Прес-форма за п. 2, яка відрізняється тим, що
кожну з накладок виконано у вигляді двох окремих
частин - концентричних кілець, причому зовнішні
частини кожної з накладок виконані з можливістю
контакту своїми горизонтальними елементами з
корпусом інструменту в кінці пресування, та з'єд-
нано з відповідними пуансоном та диском в цілісні
деталі.
4. Прес-форма за п. 2, яка відрізняється тим, що
вона виконана багатомісною, при цьому згадані
цілісні деталі своїми робочими поверхнями утво-
рюють зміщені по висоті пресові камери.
5. Прес-форма за пп. 1, 2, 4, яка відрізняється
тим, що містить цілісне циліндричне кільце, яке
своєю внутрішньою поверхнею контактує із зовні-
шньою циліндричною поверхнею торця кожного із
дисків.

Винахід відноситься до порошкової металургії,
а саме до прес-форм для гарячого пресування
інструменту, а також спікання та гарячого догіре-
сування інструменту з надтвердих матеріалів
(НТМ), в тому числі алмазу, кубоніту та ін.

Відома найбільш близька за технічною суттю
до об'єкту, що заявляється, прес-форма для виго-
товлення абразивного інструменту, переважно
відрізних кругів [див. патент України №30100 кл. в
22F 3/14, В 30 В 15/00, опубл. Бюл. №2 за 2003р.],
що містить матрицю, яка охоплює зустрічне вста-
новлені пуансони і розміщені усередині них накла-
дки, що утворюють у зборі пресову камеру, причо-
му кожна з накладок складається з двох
елементів: вертикального, який обмежує пресову
камеру зсередини, і горизонтального, призначено-
го для взаємодії з корпусом інструменту, при цьо-
му матриця виконана у вигляді двох кілець,  що

контактують між собою зустрічними торцями, а
площина контакту згаданих кілець знаходиться на
рівні горизонтальної площини, що проходить через
середину пресової камери.

Цей пристрій має нетехнологічні деталі-
пуансони, а також велику кількість деталей. Крім
того, багатомісна прес-форма має великі габарити
по висоті.

В основу винаходу поставлено задачу такого
удосконалення прес-форми, що заявляється, при
якому за рахунок зміни конструкції матриці, пуан-
сонів і накладок забезпечується зменшення мате-
ріалоємкості і спрощення конструкції прес-форми
за рахунок зменшення кількості деталей (до двох),
а значить, можливість зробити конструкцію більш
дешевою. Нова конструкція більш компактна, жор-
стка і довговічна, в тому числі автоматична і дає
значну економію коштів.
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Для рішення цієї задачі в прес-формі для ви-
готовлення абразивного інструменту, переважно
відрізних кругів, що містить матрицю, пуансони та
накладки, які утворюють своїми робочими поверх-
нями пресову камеру, причому кожна з накладок
складається з двох елементів: вертикального, який
обмежує пресову камеру зсередини, і горизонта-
льного, що взаємодіє з корпусом інструменту, згід-
но винаходу, матриця виконана щонайменше з
двох –верхнього та нижнього дисків, що мають
змогу контакту зустрічними торцями в одній із го-
ризонтальних площин, яка проходить через пре-
сову камеру , а кожен з дисків з’єднано з відповід-
ним пуансоном в цілісні деталі. Крім того, кожен з
дисків може бути поєднано з відповідними пуансо-
ном та накладкою в цілісні деталі. При цьому кож-
на з накладок може бути виконана у вигляді двох
концентричних кілець. Прес-форма може бути ви-
конана і багатомісною, при цьому між верхнім та
нижнім диском встановлюються проміжні диски, які
разом з робочими поверхнями згаданих матриці,
пуансонів та накладок утворюють зміщені по висо-
ті пресові камери, причому циліндричні поверхні
назовні торців одних дисків контактують з внутрі-
шніми поверхнями виступів назовні торців зустріч-
но встановлених дисків. Крім того, конструкція ба-
гатомісної прес-форми може бути спрощена тим,
що кожен з дисків має назовні торців циліндричну
поверхню, що контактує з внутрішньою поверхнею
цілісного циліндричного кільця.

Причинно-наслідковий зв'язок між сукупністю
ознак, що заявляється і технічними результатами,
що досягаються при її реалізації, полягає в насту-
пному.  У зв'язку з тим,  що матриця виконана що-
найменше з двох – верхнього та нижнього дисків,
які мають змогу контакту з устрічними торцями  в
одній із горизонтальних площин, яка проходить
через пресову камеру, а кожен з дисків з’єднано з
відповідними пуансонами і накладкою в цілісні
деталі забезпечується зменшення кількості дета-
лей прес-форми, підвищення жорсткості конструк-
ції одномісної, автоматичної та багатомісної прес-
форми, зменшення матеріалємкості, що веде до
зменшення витрат коштів на виготовлення прес-
форми за умови збільшення її робочого ресурсу.
Ці ж самі причини призводять до значного підви-
щення економії матеріалів у разі виготовлення
прес-форм великих габаритів - для інструменту
діаметром 500мм і більше.

Винахід ілюструється слідуючими графічними
матеріалами:

Фіг.1 - загальний вигляд прес-форми (продо-
льний розтин) з матрицею, яка виконана у вигляді
двох дисків - матриць, кожен з яких з'єднано з від-
повідним пуансоном;

Фіг.2 - збільшений фрагмент пресової камери,
Фіг.1;

Фіг.3  -  те ж саме,  що і Фіг.1,  з матрицями-
дисками, з'єднаними з пуансонами і накладками;

Фіг.4  -  те ж саме,  що і Фіг.3  з накладками,  які
виконано в вигляді двох частин;

Фіг.5 - теж саме, що і Фіг.3 багатомісної прес-
форми, яка має диски з циліндричними поверхня-
ми та виступами;

Фіг.6 - теж саме багатомісної прес-форми, що і
Фіг.5, яка має замість виступів цілісну кільцеву
деталь.

Прес-форма для виготовлення абразивного
інструменту, переважно відрізних кругів, Фіг.1-2,
містить матрицю, що складається щонайменше з
двох дисків верхнього 1 та нижнього 2, які мають
змогу контакту зустрічними торцями 3 і з'єднання її
робочих поверхонь 4, а також контакту між собою
циліндричної поверхні 5 назовні торця диску 1 з
внутрішньою поверхнею 6 виступу 7, розміщеного
назовні торця 3 диску 2. Робочі поверхні матриці 4
дисків 1 і 2 з'єднано з робочими поверхнями пуан-
сонів 8 в цілісні деталі, Фіг.1, 2, що разом з робо-
чими поверхнями вертикальних елементів 9 на-
кладок 10 утворюють пресову камеру 11, а
горизонтальні елементи накладок 10 контактують з
корпусом інструменту 12 і мають змогу контакту з
вантажним центрируючим штоком 13, що має
різьбовий отвір 14 для вантажного штоку (не пока-
зано). Диски 2 можуть мати розпресовочні отвори
15. Крім того, на кресленнях Фіг.1 та 2 видно, що в
лівій частині прес-форми (до пресування) між зу-
стрічними торцями 3 є щілина, а в правій частині
вона відсутня. Це означає, що зустрічні торці 3
мають змогу контакту.

Прес-форма, що має мінімальну кількість де-
талей, Фіг.3, складається з двох дисків - верхнього
1 та нижнього 2, з'єднаних з робочими поверхнями
пуансонів 8, вертикальних елементів 9 накладок
10 в цілісні деталі-диски  - верхній 16 та нижній
16А. Диски 16 і 16 А мають робочі поверхні тільки
на зустрічних торцях. Горизонтальні поверхні дис-
ків, що утворені горизонтальними поверхнями на-
кладок 10  в кінці пресування контактують з корпу-
сом інструменту 12.

Конструкція автоматичної прес-форми, Фіг.4,
відрізняється від попередніх тим,  що накладки 10
виконано з двох частин: зовнішніх 17, і внутрішніх
18 - концентричних кілець, що мають горизонталь-
ні поверхні, які контактують з корпусом інструмен-
ту 12 постійно, а кільця 17 контактують горизонта-
льними частинами частин накладок 10 з корпусом
інструменту 12 в кінці пресування. Крім того, зу-
стрічні торці 3  дисків 1  і 2  мають змогу контакту в
кінці пресування.  В зв’язку з цим в цій конструкції
між зустрічними торцями 3 штучно роблять малу
щілину,  розмір якої залежить від марки зв’язки,
розміру абразивних зерен, режиму пресування.
Кільця 17 контактують з фіксатором 19, фланцями
20, що з’єднані з деталями, що мають канали для
протоку води. В цій конструкції диски – верхній 1 і
нижній 2 з’єднано з пуансонами 8 та кільцевими
частинами накладок 10.

Зовнішні кільця 17 мають робочі поверхні мат-
риці 4, пуансонів 8 і вертикальних елементів 9, що
утворюють у зборі пресову камеру 11.

Конструкцію багатомісної прес-форми, Фіг.5
складають встановлені між верхнім 16 та нижнім
16 А дисками проміжні диски 21, які разом з робо-
чими поверхнями 4 згаданих матриці, 8 пуансонів і
вертикальних елементів 9 накладок 10 утворюють
зміщені по висоті пресові камери.

Проміжні диски 21 відрізняються від дисків –
верхнього 16 і нижнього 16А, які мають робочі по-
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верхні пресових камер 11 на одному торці тим, що
вони мають робочі поверхні пресових камер на
обох торцях. На кресленнях, Фіг.5, 6 видно, що в
лівій частині прес-форми (до пресування) є щілини
між горизонтальними частинами дисків 16, 21, 16А
і корпусами інструментів 12, а в правій частині (в
кінці пресування) вони відсутні, тому що горизон-
тальні поверхні корпусів контактують з поверхнями
дисків, які виконано з накладок 10. Зустрічні торці
3 верхнього, проміжних 21 і нижнього 16А дисків в
кінці пресування мають змогу контакту, і тому
практично має бути виконана мінімальна щілина
між контактуючими поверхнями, особливо, якщо їх
багато.

Більш проста конструкція багатомісної прес-
форми, Фіг.6, що вигідно відрізняється від попере-
дньої тим, що всі диски 16, 21, 16А цієї конструкції
мають зовні торців 3 циліндричні поверхні 5, що
контактують з внутрішньою поверхнею 6 цілісного
циліндричного кільця 22, а встановлені сам на сам
декілька дисків 21 робочими поверхнями 4, 8, 9
утворюють зміщені по висоті пресові камери 11 з
розміщеними в них заготовками. Замість центрую-
чого штоку 13 (попередня конструкція) для заван-
таження прес-форми в піч можливо використати
різьбові центральні отвори 23, що мають диски16,
16А, 21. Крім того, отвори 23 використовують для
роборки прес-форми.

В усіх конструкціях прес-форми зустрічні торці
3 мають в кінці пресування змогу контакту.

Контакт в кінці пресування з корпусом 12 ма-
ють горизонтальні поверхні дисків, що складають-
ся з накладок 10, Фіг.3. Також мають контакт в кінці
пресування горизонтальні поверхні кільцевих час-
тин 17, утворених з накладок 10, Фіг.4. В конструк-
ціях Фіг.5, 6 горизонтальні частини  дисків 16, 21,
16А, що складаються з горизонтальних частин
накладок 10 мають контакт з корпусами 12 інстру-
менту в кінці пресування.

Робота прес-форми для виготовлення абрази-
вного інструменту показана на прикладі виготов-
лення відрізного кругу (1А 1R) діаметром 500мм.,
товщиною корпусу 2мм., алмазовмісного шару -
2,5мм, шириною 6мм., діаметром центрального
отвору 76мм.

Виготовлену заздалегідь холодним форму-
ванням в будь-якій прес-формі заготовку з корпу-
сом інструменту 12 розміщують між горизонталь-
ними елементами накладок 10, або дисків 16, 16А.

Прес-форму з заготовкою підпресовують по-
переднім зусиллям та завантажують в камерну піч,
яка має захисне середовище і розігрівають її до

температури спікання згідно програми. Далі розі-
гріту прес-форму розміщують на столі гідравлічно-
го пресу в спеціальному пристрої (не показано) і
згідно програми навантажують зусиллям допресо-
вки. Після закінчення пресування прес-форму охо-
лоджують і розпресовують вставленими в отвори
15 штифтами, здійснюють її розборку і витягнення
готового інструменту.

Робота автоматичної прес-форми, Фіг.4 відріз-
няється тим,  що в неї здійснюють гаряче пресу-
вання. Прес-форму розміщують в спеціальному
пристрої безпосередньо на столі гідравлічного
вертикального пресу в спеціальному індукторів і
вмикають електричний струм підвищеної частоти.
При цьому пресову камеру 11 розігрівають до тем-
ператури гарячого пресування і згідно програми
навантажують зусиллям пресування. Після закін-
чення пресування прес-форму охолоджують і роз-
пресовують.

Робота прес-форми, Фіг.5-6 аналогічна прес-
формі Фіг.1-3 і відрізняється від вищезгаданої
тільки тим, що завантаження проводиться в верти-
кальну піч-прес, в якої проводять одночасно розі-
грів та навантаження зусиллям пресування, а та-
кож охолодження прес-форми після пресування.
Завантаження прес-форми, Фіг.5 в піч-прес і витяг
з печі-пресу виконують спеціальним вантажним
пристроєм за отвір 14, а прес-форму, Фіг.6 в спе-
ціальному вантажному пристрої.

Разбірка прес-форми і витягнення готового ін-
струменту здійснюється у всіх варіантах дуже про-
сто: після охолодження диск 1 випресовують цилі-
ндричними штифтами, встановленими в отвори 15
- Фіг.1-4; або вкручуванням гвинтів в отвори 15 -
Фіг.5. В прес-формі, Фіг.6 знімають циліндричне
кільце 22, в різьбовий отвір 23 закручують вантаж-
ний гвинт і по черзі відокремлюють кожен диск 16,
21 і кожен інструмент за допомогою вантажного
гвинта.

Орієнтовні розрахунки показують, що стало
можливим зменшити масу матеріалу, з якого ви-
роблена прес-форма, зменшилась сума витрат на
виготовлення такої прес-форми за рахунок змен-
шення кількості деталей прес-форми. Спрощення і
здешевлення присторою дає можливість механізу-
вати процес гарячого пресування. Жорстка конс-
трукція прес-форми дозволяє збільшити габарити
інструменту до 500мм і більше. Помітно покраще-
но обслуговування прес-форми. Сума витрат на
виробництво інструменту зменшена шляхом робо-
ти багатомісної конструкції, що дає змогу серійного
виробництва інструменту великих габаритів.
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