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Приведены сведения о прогрессивных технологических 

процессах листовой штамповки, штамповки выдавливанием в 

разъемные матрицы, производства деталей из металлических 

порошков. Кратко рассмотрено современное состояние 

нанотехнологий. Показано, что все показанные выше 

технологические процессы целесообразно осуществлять с 

использованием специализированных гидропрессов. Описаны 

разработанные специализированные гидропрессы и приведены 

примеры изготовленных на них деталей. 

Предназначены для студентов инженерно-технологического 

факультета, обучающихся по магистерской программе 

«Инновационные технологии получения и обработки материалов с 

заданными свойствами» по направлению 150400.68 «Металлургия». 
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