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Процессы динамического прессования позволяют отказаться от 

использования крупногабаритного оборудования, повысить 

производительность процесса прессования. При разработке 

технологических параметров указанных процессов следует 

обеспечить режим нагружения, позволяющий получить заготовку с 

заданными свойствами. Для этого необходимо исследовать 

влияние на процесс нагружения размеров и исходной плотности 

заготовки, давления на фронте ударной волны, скорости 

инструмента, повышения предела текучести материала в 

процессе деформации, трения заготовки об инструмент и т.д. 

Динамическое прессование порошков исследовано многими 

авторами. Однако известные решения не дают ответа на вопрос о 

распределении остаточной пористости по высоте заготовки, оно 

полагается равномерным. Это предположение может существенно 

повлиять на результат если необходимо получить заготовку с 

остаточной пористостью порядка 0,1…0,15 и выше. Не 

рассматривается влияние трения на процесс уплотнения.  
 



Из уравнения движения 

Основные допущения 

В исходном состоянии среда однородна, 

имеет постоянную плотность 

Пластические деформации локализованы 

на фронте ударной волны 

Время протекания процесса считаем 

малым, термодинамические эффекты 

не учитываются 

- координаты точек, принадлежащих ударной волне 

Ударное прессование пористой заготовки 



Отраженная волна 

- закон движения ударной волны 

- распределение плотности 

Учет сил трения Неравномерная начальная пористость 

обозначим тогда 



Сравнение результатов расчета и эксперимента при  

                средней (а) и малой (б) начальной скорости удара. 

Кривые 1,2 – данные Г.М. Ждановича (а) и Г.Г. Сердюка (б). 

       1 - эксперимент;  2 – расчет;   3 – расчет автора. 

 

Остаточная пористость заготовки в 

зависимости от отношения             и 

коэффициента трения . 
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распределение остаточной пористости по высоте 



Выводы 

 
Построена математическая модель динамического прессования порошковой заготовки в 

цилиндрическом контейнере, позволяющая в зависимости от начальной пористости, размеров 

заготовки, массы и скорости инструмента, сил трения определять величину и характер 

распределения остаточной пористости. При динамическом прессовании массивным бойком 

силы трения слабо меняют характер изменения плотности по высоте, приводя только к 

увеличению остаточной пористости. Различие в величине остаточной пористости зависит от 

соотношения размеров заготовки и трения. При прессовании с высокими скоростями пористость 

распределяется по высоте неравномерно. С увеличением начальной скорости инструмента зона 

достижения минимальной остаточной пористости из области контакта заготовки с донной 

частью контейнера “смещается” в область контакта с инструментом. 
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