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Основными трудностями изготовления 

изделий из конструкционной керамики являются 
низкая обрабатываемость керамических 
материалов в спеченном состоянии и плохая 
формуемость керамических порошков - исходных 
материалов для изготовления керамики. 

Большая себестоимость обработки 
спеченной керамики, отличающейся высокими 
прочностными свойствами, и возникающие при 
этом технологические трудности, приводят к 
необходимости переноса основного объема работ 
по формообразованию изделий на этап, 
предшествующий спеканию. 

Применяемые в настоящее время методы 
формования отличаются сложностью формы 
изготавливаемого изделия, качеством поверхности 
и структуры материала, себестоимостью 
изготовления, легкостью серийного производства. 
При этом ни один из методов не является 
универсальным. 

Плохая формуемость исходных 
керамических порошков и низкая прочность 
сформованного материала затрудняют 
изготовление заготовок сложной формы. Для 
получения таких изделий в настоящее время 
используют или технологию инжекционного 
формования пластифицированных керамических 
масс или подвергают предварительно 
сформованные, но не спеченные заготовки 
дополнительной механической обработке 
резанием. 

Высокая обрабатываемость пористого 
неспеченного материала и развитие CAD-CAM 
систем способствовало широкому внедрению 
механической обработки в технологию 
конструкционной керамики. 

На самом деле использование 
механической обработки для формообразования, 
является нерациональным из-за низкого 
коэффициента использования порошкового 
материала, являющегося, как правило, продуктом 
высоких технологий. (Порошковые технологии в 
металлургии  позволяют увеличить коэффициент 
использования металла до 0,95 против 0,45 при 
механической обработке.).  

Поэтому в настоящее время продолжается  
разработка новых способов формования 

порошковых материалов, например, с 
использованием 3D-печати термопластичных 
керамических масс, и улучшаются существующие 
методы. 

Предлагается задачу изготовления изделий 
сложной формы решать с помощью 
изостатического прессования с использованием 
пресс-форм, изготовленных из термопластичных 
материалов, при изменении температурного 
режима прессования. Изменение температурного 
режима необходимо для перевода материала 
пресс-форм в пластичное состояние. 

В процессе прессования пресс-форма, 
находящаяся в пластичном состоянии будет 
уменьшаться в размерах на величину усадки 
прессуемого материала. При этом обеспечивается 
пропорциональное уменьшение всех размеров 
внутренней формообразующей поверхности 
пресс-формы, и формируется заданная форма 
прессовки.  

Отсутствие упругого восстановления 
исходного размера пресс-формы, характерного для 
используемых в настоящее время пресс-форм из 
эластичных материалов, позволяет сохранить 
целостность прессовки. Становится возможным 
изготавливать изделия сложной формы, которые 
раньше можно было получить только с помощью 
литья пластифицированных порошковых 
материалов. При этом преимуществом метода 
является менее длительный режим спекания (не 
нужно удалять пластификатор) и более высокое 
качество спеченного материала.  

Преимуществом предлагаемого метода 
изостатического прессования является: 

-возможность изготовления изделий 
сложной формы и переменного сечения; 

-возможность изготовления тонких 
элементов формы прессовок; 

-обеспечение полной изостатики процесса 
прессования; 

-многократное использование термо-
пластичного материала пресс-форм.  



 

 

Наукове видання 
 
 
 
 
 

 
тези доповідей 

 
 

міжнародної конференції 
“HIGHMATTECH” 

 
 

російською мовою 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

К публикации материалы готовили: 
 

Чернышев Л.И. 
Федорова Н.Е. 
Коваленко Л.А. 
Ткаченко Т.Н. 


