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ТЕХ Н О Л О ГИ Я  И ЗГО ТО ВЛ ЕН И Я  О Ф О РМ Л Я Ю Щ И Х  ВСТАВО К П РЕСС-Ф О РМ  
М ЕТО ДО М  И ЗО С ТА Т И ЧЕ С КО ГО  ПРЕССО ВАН И Я

В настоящ ее время сущ ествует несколько направлений изготовления оформляю щ их эле­
ментов пресс-форм: на металлореж ущ их или электроэррозионны х станках, получение мето­
дом  гальванопластики. И спользование гальванопластики как метода получения вставок 
пресс-форм в ряде случаев предпочтительно перед другими. Технология гальванопластиче- 
ского получения вставок пресс-форм вклю чает в себя следую щ ие основные этапы: 

-разработка изделия дизайнером и изготовление мастер-модели;
-получение гальваноматрицы путем получения оттиска с мастер-модели;
-нанесение электропроводящ его слоя на поверхность гальваноматрицы;
-электроосаждение слоя металла;
-армирование тыльной стороны  вставки;
-отделение гальваноматрицы от армированной вставки.
Недостатком такой технологии является низкая прочность армирующ его элемента, в каче­

стве которого используется композиция эпоксидной смолы с металлическими порошками. 
Для упрочнения вставок пресс-форм предлагается армирование гальванического отпечатка 
металлическими порош ками методом изоетатического прессования в условиях всесторонне­
го сжатия. М астер-модель и гальваноматрицу предлагается изготавливать из материала, яв­
ляю щ егося рабочей средой при изостатическом прессовании. После нанесения на гальвано­
матрицу токопроводящ его слоя и осаж дения слоя меди или никеля, гальваноматрица извле­
кается из ванны с электролитом и промывается в дистиллированной воде для удаления рас­
творов кислот с тыльной поверхности металлического отпечатка. Далее восковая гальвано­
матрица вклю чается в состав парафиновой оболочки, в которой будет происходить прессо­
вание металлического порош ка, таким образом, чтобы гальванически осаж денный слой ме­
талла являлся одним из элементов внутренней полости. В эластичную оболочку засыпается 
медный порош ок, и оболочка подвергается всестороннему сж атию .П осле прессования пара­
финовая оболочка разруш ается механически или путем расплавления. Получивш ую ся прес­
совку, состоящ ую  из спрессованного алю миниевого порош ка и металлической оболочки, 
можно рассматривать как заготовку вставки пресс-формы.
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С П О С О БЫ  П О Л У Ч ЕН И Я  И О БЛ АСТИ  П РИ М ЕН ЕН И Я  
М Е ТА Л Л О П О Л И М ЕРН Ы Х  КОМ П О ЗИ Ц И О Н Н Ы Х  М АТЕРИА ЛО В

Особую  актуальность приобретает задача получения и промыш ленного использования ме­
таллополимерны х композиционны х материалов. И зделия из металлополимерных компози­
ционных материалов обладаю т высокими прочностными и деформационными характеристи­
ками, благодаря металлическому армированию ; а также высокими эстетическими показате­
лями. При производстве плоских длинномерны х полимерных композиционных материалов
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традиционны е методы формования экономически нецелесообразны, либо их применение во­
общ е технически не осущ ествимо.

С целью  расш ирения возможности применения исследовалась проблема металлического 
армирования сетками, лентами, волокнами и проволоками терм опластичны х материалов. 
Единственно возможным методом получения таких изделий рвляется экструзионное ф ормо­
вание. О сновное преимущество этого метода -  непрерывность производства и возможность 
получения длинномерны х изделий.

Однако введение длинномерны х армирую щ их элементов в термопластичны й материал на 
первых стадиях формования невозмож но из-за технически особенностей экструзионного 
оборудования. По этой причине введение металлических сеток, полос и проволок в поли­
мерную матрицу возмож но только на последнем этапе экструзионнного формования, т.е. не­
посредственно в плоскощ елевую  формую щ ую  головку, где полимер находится в вязкотеку­
чем состоянии. При движ ении по внутренней полости фильеры, полимерный материал затя­
гивает армирующ ий элемент, равномерно обволакивая его и, транспортирует к ф ормообра­
зующему отверстию.

В настоящ ее время изучаются и исследую тся процессы, протекаю щ ие в формую щ ей го­
ловке, а  именно: изменение скорости течения материала при введении армирующ его элемен­
та; рассчитываю тся геометрические параметры формообразую щей полости и канала, через 
который осущ ествляется подвод плоских длинномерных армирую щ их элементов; проекти­
руется конструкция плоскощ елевой головки.
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ЭКС ТРУ ЗИ Я  К О М П О ЗИ Ц И О Н Н Ы Х  П О Л И М ЕРН Ы Х М А ТЕРИ А Л О В

Ц ель настоящ ей работы заклю чается в исследовании возможности прямой экструзии по­
лимерны х композиционны х материалов, наполненных дискретными абразивными частица­
ми.

П ринципиально сущ ествует два м етода получения подобных видов материалов. Самым, 
на первый взгляд, простым является введение абразивных частиц в исходную  композицию , 
перемеш ивание их с полимером и последую щ ую  экструзию с формованием изделия в филье­
ре. Второй метод заклю чается в изготовлении фрикционных материалов путем предвари­
тельного формования, с последую щ им введением мелких частиц абразивного порош ка в по­
верхностный слой.

О ба этих метода имею т сущ ественны е недостатки, такие как: сильный абразивный износ 
пары ш нек-корпус и ухудш ение прочностны х показателей получаемого материала. Поэтому 
было предложено вводить абразивные материалы уже по выходе композиционного материа­
ла из витков шнека, в формую щ ей фильере.

Преимущ ества подобного метода следую щ ие. Во-первых, поскольку абразивные частицы 
вводятся в композиционны й материал за пределами экструзионного узла, то отсутствует и з­
нос наиболее дорогостоящ ей части оборудования. Во-вторых, введение дисперсны х частиц 
порош ка только в поверхностный слой материала, не вызывает сниж ения прочностны х пока­
зателей материала (основную  нагрузку, при деформациях воспринимает остальная, не напол­
ненная часть материала).

Повышенный износ поверхности фильеры, соприкасающийся с движущимися частицами 
абразива, достаточно легко решается путем использования регулируемых вставок.

В настоящ ее время проводятся эксперименты по введению  дисперсны х частиц на различ­
ных участках формую щ ей фильеры и прорабатывается ее конструкция, которая долж на
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