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РЕФЕРАТ

Отчет 131 стр., 31 рис., 14 табл., 60 источников,4 приложения.

ПРОМЫШЛЕННОЕ ПРОИЗВОДСТВО,ФЕРРИТОВЫЕ ИЗДЕЛИЯ,НЕПРЕРЫВНОЕ

ПРЕССОВАНИЕ,ПЛАСТИФИЦИРУЕМЫЕ ПОРОШКОВЫЕ СМЕСИ,ОПЫТНО-

ПРОМЫШЛЕННАЯ УСТАНОВКА

Объектом исследований являлась разработка технологии формования 

ферритовых изделий.

Цель - разработка промышлеиного производства ферритовых изде­

лий методом непрерывного прессования пластифицируемых порошковых 

смесей.

В процессе исследований определены основные направления разработ­

ки,указанной технологии. На основе анализа известных схем непрерывно­

го формования разработана новая технологическая схема непрерывного 

формования,спроектирована и отлажена установка для ротационного фор­

мования изделий на основе указанной схемы.

Проведены исследования ферритовых порошков,пластификаторов для 

них и смесей с порошков с добавками, что позволило подобрать смеси 

оптимального состава для получения заготовок из ферритовых смесей.

Ероме этого, выбраны материалы для получения сердечников,формующих 

отверстие в изделии. Исследования свойств готовых изделий позволили 

подтвердить возможность формования заготовок необходимой плотности.

Разработано техническое задание на проектирование опытно-про­

мышленной установки.

Внедрение технологии позволит повысить производительность в 
3-5 раз.

Экономическая эффективность технологии составляет около 

400 тыс. руб лей.
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В В Е Д Е Н И Е

Важная роль при разработке новых материалов отводится 

порошковой металлургии,современные способы которой позволяют 

создавать материалы и изделия из них с уникальными специфически­

ми свойствами, получение которых ограничено или вообще невозмож­

но традиционными способами обработки.

Основная роль при получении изделий из порошковых материа­

лов отводится процессу формования, от которого в конечном итоге 

зависит качество изделий и их эксплуатационные характеристики. 

Однако, возможности существующих способов ограничены в случае фор­

мования длинномерных изделий с равномерным распределением свойств 

по объему.

Получение длинномерных изделий диктуется потребностями раз­

личных отраслей промышленности, которые используют длинномерные 

изделия в качестве фильтров, пористых электродов, тепловых труб, 

глушителей шума и др.

Традиционные способы порошковой металлургии (мундштучное, 

гидростатическое и гидродинамическое прессование, центробежное, 

шликерное формование и ряд других) имеют свои достоинства и огра­

ничения, связанные с невозможностью получать в непрерывном режиме 

длинномерные изделия, сложностью и трудоемкостью технологическо­

го процесса, ограничение по длине и др. Кроме того, прессование 

изделий осуществляется путем одновременного уплотнения всего объе­

ма прессовки, что требует значительных энергосиловых затрат, ис­

пользования мощного прессового оборудования и дорогостоящей ос­

настки.

Большое внимание в последнее время уделяется способам после­

довательного циклического прессования длинномерных изделий,в ко­

торых формование осуществляется последовательно или циклически
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по частям прессовки. Эти способы позволяют получать изделия боль­

шой длины при небольших энергосиловых затратах. Однако, циклич­

ность процесса, наличие стыков, необходимость в ряде случаев пред­

варительного формования заготовки не позволяет получать в непре­

рывном режиме качественные изделия любой длины.

Для непрерывного формования длинномерных изделий из порошко­

вых материалов особый интерес представляет способ экструзии шне­

ком, который является наиболее экономичным в отношении энергозат­

рат и позволяет формовать в непрерывном режиме длинномерные изде­

лия различного ассортимента и номенклатуры обеспечивает возможность 

создания гибких технологических систем, безлюдной технологии в по­

рошковой металлургии и повышение производительности в 3-5 раз.

Последнее время, все большее применение в различных областях 

техники, находят изделия из ферритов.

Ферриты- некомпенсированные антиферромагнетики или ферромаг­

нетики - это магнитные полупроводники ионного строения на основе 

соединения окиси железа и других окислов металлов с общей формулой
2_  3 +  2 -

( 0 * )„/2( ъ ) и , где к- валентность характеризующего

металла М <2 , а П и ПТ - целые числа. Совокупность магнитных и 

электрических свойств ферритов определяется природой и расположе­

нием ионов в кристаллической решетке.

Ферриты подразделяют на структурные типы - феррошпинели с 

решеткой типа шпинели ( fvfg0 *A(?2 0 3 ), феррогранаты со структурой 

типа граната ( ^з^^ОнО^з), гексаферриты со структурой магнетоплюм- 

бита ( Рб Fe^lVf^sl^sT^Qjg), ортоферриты с искаженной структурой 
перовекита ( СаТ I О3 ).

'̂ Г' £ —
К классу шпинелей относится и литиевый феррит Li 0 (Fe20-o)s •

Ферриты со структурой шпинели кристаллизуются в кубической 

решетке с пространственной группой 0 ^ ” » в элементарной ячейке

которой содержится 8 формульных единиц М<2 F<22 0̂
Основой структуры является гранецентрированная кубическая



решетка образованная ионами кислорода.

Основной технологический процесс получения ферритов 

делится на две стадии: получение ферритовых порошков и получение 

изделий из них.

Качественные изделия могут быть получены только на основе 

высокогомогенизированных и достаточно высокоактивных исходных 

ферритовых порошков.

Наиболее простым и распространенным является метод смешения 

и помола порошкообразных оксидов.

Окисная технология обеспечивает отсутствие отходов и соот­

ветственно минимальный объем неперерабатываемого сырья,возможность 

точного еоблюдения заданного состава при учете фактического содер­

жания основного вещества в материале.

Качество порошков оценивается определением фазового состава, 

удельной поверхности, гранулометрического состава, коэффициента 

усадки и микроискажений Аа1а , определяемых по уширению линий 

на рентгенограмме Д. & :

д а  _  д & 
а  ~ ~

Формование ферритовых изделий производится в прессформах на 

гидравлических прессах, литьем горячего шликера, мундштучным прес­

сованием в экструдерах, изостатическим прессованием и, наконец, 

вибрационным уплотнением.

При формовании в порошки обычно вводят смазки и органические 

связующие вещества - пластификаторы ( ПВС, парафин, искусствен­

ный воск и др.).

По технологии изготовления, эксплуатационным параметрам 

и экономическим показателям ферриты имеют преимущества перед 

металлическими сплавами. Главным из них является высокое электри­

ческое сопротивление ферритов.
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На основе ферритов выпускают сердечники кольцевые,стержневые 

дисковые, подстроечные, трубчатые, пластинчатые и т.д.

Объем производства ферритов возрастает ежегодно на 20*30$, 

приближаясь по каждой из промышленно развитых стран к 1 0 0  тыс.тв 

год [I] .

Далее приведена классификация изделий из ферритов по ГОСТ 

22187-76.

I. ФОРМОВАНИЕ ДЛИННОМЕРНЫХ ИЗДЕЛИЙ

I.I. Свойства и область применения длинномерных изделий

Современные методы порошковой металлургии позволяют изготав­

ливать длинномерные пористые изделия, которые находят все более 

широкое применение во всех областях техники. Пористые изделия, 

полученные методами порошковой металлургии, обладают рядом преи­

муществ по сравнению с керамическими, сетчатыми, стеклянными,бу­

мажными и др. Спеченные пористые материалы более устойчивы против 

коррозии, работают в более широком диапазоне температур, облада­

ют повышенной прочностью и пластичностью, легко подвергаются об­

работке и сварке.

Важную роль во многих производственных процессах различных 

отраслей промышленности (химической, фармацевтической, нефтяной 

и др.) играют фильтры. Они используются для очистки воздуха и га­

зов от пыли, водяного и масляного тумана, фильтрации различных 

жидкостей ( йоды, масла, бензина, кислот, щелочей ,смол и т.д.), 

очистки горячих агрессивных газов, например, доменного и мартенов­

ского при температурах до Ю 0 0 °С и т.д.

Перспективным методом повышения эффективности фильтрующих 

элементов является создание структуры с изменяющейся пористостью 

в направлении фильтрации, которые при одинаковой степени очистки 

обладают повышенной проницаемостью, грязеемкостью и ресурсом ра-
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