Praskova metalurgie



Praskova metalurgie - uvod

Praskova metalurgie je obor zabyvajici se vyrobou
praskovych materiall a jejich dalSim zpracovanim (ij.
lisovani, slinovani, dokonCovaci operace).

Vyhodou praskové metalurgie je ziskani vyrobkld se
specialnimi vlastnostmi (zarupevnost, otéruvzdornost
apod.) nebo vyrobku s vysokou porezitou.

Vyuziti praskove metalurgie ve specifickych pripadech:

kovy s vysokou teplotou taveni Mo, W, Ta, Nb.

velmi rozdilné teploty taveni, zadna nebo mala
rozpustnost komponent v tekutem stavu.

velke rozdily v merné hmotnosti — loziska z kovu a
grafitu, disperzni slitiny.



Praskova metalurgie - uvod

materialy se spatnou slevatelnosti nebo obrobitelnosti.
pro technologie s velkou hospodarnosti (min. odpady) —

malé soucastky ve velkych seériich.
e

Pod&atky sériové vyroby s vyuzitim PM: o B

1930 vyroba loziskovych pouzder (vyuziti pérovitoéti),
samomazna loziska (prasky z bronzu +grafitovy prasek
nebo vtlacovani oleje do poru)

ll. svétova valka — v Némecku se z praskoveho zeleza
vyrabely tésnici a vodici krouzky délovych strel.




Zakladni vyrobni pochody

Zakladni vyrobni pochody v PM tvori:
Vyroba a uprava prasku
Lisovani (tvarovani) prasku do tvaru vyro '
Slinovani (spékani) vylisk( s Vi Y
Kone&na tprava (kalibrovani, kovani, pajeigs i
Y Y-

Na vlastnosti prasku ma vliv tvar, velikost, stav povrchu,
chemicka Cistota => vysledna cena.

Vychozi surovinou jsou prasky Cistych kovu nebo jejich
slouCenin (oxidy, karbidy, nitridy, ..) a nebo nekovové
prasky (grafit).



Priprava prasku

Zpusoby pfipravy kovovych prasku:

|. Mechanickeé a- drceni a mleti tuhého kovu (mlyny
kulové, virive, vibracni ..), b — rozprasovani tekuteho
kovu)

a) "

ll. Chemickeé a fyzikalné-chemickeé (chemicka nebo
elektrochemicka redukce, kondenzace z plynné faze, ..)
— vysoka Cistota prasku.



Uprava praska

Pred dalSim zpracovanim je treba prasky upravit !

Trideni — dle velikosti zrna (presévanim, vyplavovanim,
promyvanim apod.).

Magnetickeé Cisténi — z feromagnetickych prasku dojde k
odstranéni nemagnetickych primesi.

Tepelne zpracovani — napfr. zihani na mekko.

Redukce — k odstranéeni povrchovyc %Q/’
oxidickych vrstev. ﬁ\ x\: __f) P

Michani — pro vyrobu smési 1/"‘?3*-"1\ - 1;3\?
z rznych praskd o rdzném chem. QD\M\"}

oxidy_/

slozeni a ruzné velikosti Castic, /
ofidavani pfimési a plastifikatord. /



Lisovani prasku

Pozadovaného tvaru, rozmérd vyrobkl z prasku se
dosahne zhutnovanim.

Pri vyvoji novych technologii je snaha dosahnout
homogenity zhutneni v celém objemu, (tj. minimalni
porovitosti).

Metody zhutnovani se deli na dve skupiny :

a) zhutnovani s pouzmm tlaku — lisovani (a - jednostranne,
b -dv
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Lisovani prasku

Dalsi metody s pouzitim tlaku - izostaticke lisovani,
lisovani explozi, valcovani, protlaCovani, kovani).

princip valcovani -

b) zhutnovani bez pouziti tlaku - volné slinovani prasku ve
formé, vibradéni tvarovani, keramicke liti.

Udelem lisovani je dat kovovému prasku nebo smési
priblizny tvar vyrobku a relativni hustotu. Objem, ktery
zaujima sypneé teleso, je vyplnény pory, kterych byva
vice jak 50 % (Casto 70 az 85 %). Pfi ruzné velikosti
castic vvolni mensi castice nrostor mezi vetsSimi - snizi



Stadia lisovani prasku

Stadia lisovani prasku

|. Etapa (1 - zasyp, 2 - pfemistovani castic)
Pri premistovani castic se prekonava odpor vznikly
trenim Castic o sebe.

ll. Etapa (3 az 5 — zhutnovani vlivem deformace Castic)

Castice méni svij tvar, vy&erpanim plasticity se ¢astice
rozrusuiji.



Slinovani

Pevnost praskovych polotovaru vyrobenych obvyklym
zpusobem tvarovani za studena je nevyhovujici !

Optimalnich vlastnosti Ize dosahnout slinovanim (tj.
tepelnym
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Slinovani je difuzni proces — T, Cas.
Vyrobky, u kterych je pripustna porezita se slinuji
obvykle 1x.



DokoncCovaci operace

Kalibrovani a pfipadné opracovani (vysoke rychlosti,
minimalni ubér materialu) - napr. bgaws

U porovitych soucasti — zapInéni por- g5 & =5
kovem, parafinem, olejem.
Pokovovani ve vakuu.




Slinuté karbidy

Velmi vyznamné — slinute karbidy:

Vyuziti - pro vyrobu nastroju pro obrabéni.

(bfitové destiCky nastroju, péchovaci a lisovaci nastroje),
soucasti vystavené oteru.
Hlavni slozku tvori karbidy Ti, W, Ta + pojivo Co (pfi
slinovani v kapalneé fazi vyplnuje pory). Obrabéni je
problematické — vyuziva se brouseni nebo
elektroerozwnlch zpusobu opracovani. Kone¢na uprava




Postup vyroby slinutého karbidu
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Dalsi smery rozvoje PM

Rozvoj v oblastech:
nahrada za plasty,
vyroba soucasti na bazi hliniku,
zvyseni pevnosti strojnich soucasti,
dosazeni zvysené houzevnatosti,
kovani soucasti z praskovych polotovaru,
vyuziti pro vyrobu valivych lozisek a ozubenych kol,
vyroba superslitin pro soucasti motoru letadel.
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