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(57) 1. Матриця для гарячого пресування метале-
вих виробів, що містить циліндричний корпус з
центральним отвором, який має вхідну і  формуючу
конічні ділянки з протилежно направленими і змі-
щеними в коловому напрямку спіральними канав-
ками, а також калібруючий поясок, яка відрізня-
ється тим, що вона обладнана додатковими
канавками, які розташовані між спіральними кана-
вками принаймі вихідної ділянки і мають меншу від
них довжину.
2. Матриця по п.1, яка відрізняється тим,  що до-
даткові канавки мають однакову з спіральними
канавками, або більшу від них, ширину.

Корисна модель відноситься до обробки ме-
талів тиском, а саме, до інструментів для гарячого
пресування, і може бути використана в різноманіт-
них галузях машинобудування при виготовленні
профільних виробів та труб.

Відома матриця для гарячого пресування (МП)
металевих виробів, яка містить циліндричний кор-
пус з центральним отвором, який має вхідну фор-
муючу і калібруючу ділянки з гладкими поверхня-
ми,  з яких вхідна і формуюча ділянки виконані
конічними, а формуюча ділянка має нахил твірних
6-8° та відношення діаметрів в межах 1,1-1,3 [див.
А.с. СССР №1810158, В21С25/02, 1993].

Недолік цієї МП полягає в тому,  що вона не
дозволяє здійснювати пресування з великими ко-
ефіцієнтами витяжки, що знижує продуктивність
пресування.

Відома також МП, яка містить циліндричний
корпус з центральним отвором, який має конічні
вхідну і вихідну формуючі ділянки з протилежно
направленими і зміщеними в коловому напрямку
спіральними канавками, а також калібруючий по-
ясок [див. А.с. СССР №776692, В21С25/02, 1980].

Ця МП є найбільш близькою до корисної мо-
делі та технічною суттю та досягаємим ефектом і
прийнята за прототип.

Відома МП забезпечує більшу продуктивність
від попередньої, але її недолік полягає в низькому
пластичному проробленні поверхневих частин
металу заготовки, що знижує механічні властивос-

ті виробів (міцність, твердість) і приводить до зни-
ження якості.

Вказаний недолік обумовлений малим числом
зон пластичного пророблювання металу в поверх-
невих частинах пресуємої заготовки внаслідок
обмеженого числа спіральних канавок, які можли-
во розмістити на поверхнях вхідної і формуючої
ділянок без зменшення розмірів канавок та їх пе-
ретинання.

В основу корисної моделі поставлена задача
вдосконалення МП,  в якій шляхом збільшення чи-
сла поверхневих зон пластичного пророблювання
металу в період пресування забезпечується зрос-
тання механічних властивостей виробів, що при-
водить до зростання якості.

Поставлена задача вирішується тим, що в МП,
яка містить циліндричний корпус з центральним
отвором, який має вхідну і вихідну формуючі коні-
чні ділянки з протилежно направленими і зміще-
ними в коловому напрямку спіральними канавка-
ми, а також калібруючий поясок, згідно корисної
моделі новим є те, що вона обладнана додатко-
вими канавками, які розташовані між спіральними
канавками принаймі вихідної ділянки і мають мен-
шу від них довжину.

Відрізняється МП і тим, що додаткові канавки
мають однакову або більшу від спіральних канавок
ширину, що збільшує об'єм пророблюваного ним
металу і додатково приводить до зростання якості.
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Вказані відмітні ознаки в порівнянні з прототи-
пом збільшують в два рази число канавок розмі-
щуваних в МП без їх перетинання, а отже, і число
зон приповерхневого пластичного пророблювання
металу, що поліпшує механічні властивості виро-
бів і приводить до зростання якості.

На Фіг.1 показана в розрізі заявляема МП,
на Фіг.2 - вигляд зверху Фіг.1.
МП містить циліндричний корпус 1 з централь-

ним отвором, який має вхідну 2 та формуючу 3
конічні ділянки з протилежно направленими під
кутами "a" "b" зміщеними в коловому напрямку без
перетинання спіральними канавками 4, 5, а також
калібруючий поясок 6.

МП обладнана додатковими канавками 7, які
розташовані щонайменше між спіральними канав-
ками щонайменше вхідної ділянки 2 і мають мен-
шу від спіральних канавок 4 довжину "l" та однако-
ву або більшу від них ширину "В". При великих

розмірах МП додаткові канавки можуть бути роз-
міщені між спіральними канавками формуючої
ділянки 3.

Працює МП наступним чином.
При пресуванні гарячий метал деформується

та пророблюється (ущільнюється) вхідною і фор-
муючою ділянками 2, 3 отвору і, пройшовши каліб-
руючий поясок 4, перетворюється (сформовуєть-
ся) в готовий виріб.

При цьому, метал затікає в спіральні і додат-
кові канавки і додатково пророблюється (ущільню-
ється, переміщується, подрібнюється) в них.

Так як додаткові канавки, в порівнянні з прото-
типом, збільшують число зон пророблювання при-
поверхневих шарів пресуємого металу збільшу-
ється,  то при інших рівних з прототипом умовах,
його механічні властивості суттєво зростають, що
приводить до зростання якості виробів.
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