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Р Е Ф Е Р А Т  

Отчет 117  с т р ,  40  р и с ,  2 т а б л ,  24 источника

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ПРОЦЕССЫ ФОРМОВАНИЯ МЕТАЛЛИЧЕСКИХ 

ПОРОШКОВ, УСТАНОВКИ ДЛЯ ФОРМОВАНИЯ, ФИЛЬТРУЮЩИЕ ЭЛЕМЕНТЫ, 

ДЛИННОМЕРНЫЕ ИЗДЕЛИЯ

Объектом исследования являются новые технологические 

процессы и у с т а н о в к а  для непрерывного и циклического п р е с ­

сования изделий из металлических порошков.

Цель рабо-ш -  р а з р а б о т к а  новых методов и у с т а н о в о к

для получения изделий из порошковых м а т е р и а л о в .

В процессе  работы проводились эксперименты исследования 

процессов Формования металлических порошков.  3  р е з у л ь т а т е  

исследований впервые в СССР были спроектированы устан овки  

и у с т р о й с т в а  для п р ес со ван и я  длинномерных изделий из м е т а л ­

лических порошков.
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В З Е Д Е  Н И Е

В "Основных направлениях экономического и социального р а з ­

вития СССР на I 9 8 I - I 9 8 5  и на период до 1990 г о д а "  о тм еч ается  о 

необходимости "увеличить  п р о и зво д с т во  новых конструкционных ма­

териалов ,  покрытий и изделий на основе металлических порошков, 

сплавов и тугоплавких  соединений" .

Важную роль при получении новых изделий и г р а е т  порошковая 

металлуогия,  современные методы которой позволяю т с о з д а в а т ь  ма­

териалы и изделия из них с уникальными, специфическими с в о й с т ­

вами. Основная роль пои получении изделий из порошковых м а т е ­

риалов о т з о д и т с я  процессу формования,  о т  к о тор о го  в конечном 

итоге з а в и с и т  к а ч е с т в о  изделий и их эксплуатационные х а р а к т е ­

ристики. Однако возможности существующих методов ограничены в 

случае формования длинномерных изделий,  так  к а к  прессован ие  

осуществляется  путем одновременного уплотнения в с е г о  объема 

прессовки,  что т р е б у е т  значительных знергосиловых з а т р а т ,  и с­

пользования мощного, уникального  п р е с с о з о г о  оборудования и д о ­

рогостоящей о с н а с т к и .
*

Большое вн ;мание в посл ед н ее  время у д е л я е т с я  методам по­

следовательного циклического п р ессо ван и я  длинномерных изделий,  

в которых формование изделий о с у щ еств л я е тся  п о сл е д о в ате л ь н о  или 

циклически по ч астя м  п р е с с о в к и .  Однако цикличность п р о ц е с с а ,  о г ­

раничение длины, наличие с ты к о в ,  необходимость в ряде случаев  

предварительного формования з а г о т о в к и  не п о з в о л я е т  непрерывно 

получать качественные изделия любой длины .

Для непрерывного формования длинномерных изделий особый ин­

терес п р е д с т а в л я е т  метод эк струзии  шнеком, основным до стои н ствам  

которого я в л я е т с я  возможность  п р ессо ван и я  изделий любой длины.
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Метод я в л я е т с я  наиболее экономичным в отношении э н е р г о з а т р а т  и 

п о з в о л я е т  непрерывно формовать изделия различн ого  ассо рти м ен та  

и номенклатуры с равномерным распределением плотности по длине.  

Поэтому е г о  изучение и р а з р а б о т к а  технологии непрерывного формо 

вания изделий шнеком я в л я е т с я  актуальной  з а д а ч е й ,  имеющей науч­

ное и практическое  зн а ч е н и е .

ч
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I .  ПМСТИФЩИРОВАНИЕ ПОРОМОВ

Порошковые материалы на основе карбидов, нитридов, бори- 

дов, силщидов и других неметаллических соединений отличаются 

малой пластичностью, низкой формуемостъю и весьма труднопрес- 

суемы. Поэтому в большинстве случаев перед прессованием в по­

рошок вводят пластифицирующие добавки, выполняющие роль смаз­

ки в процессе прессования при перемещении частиц порошка по 

поверхности инструмента, а  также относительно друг друга. Кро­

ме того, пластифицирующие добавки обладают способностью склеи­

вать частицы порошка и тем самым обеспечивают улучшение формуе- 

мости порошков.

К пластифицирующим добавкам предъявляется ряд требований, 

основным из которых являются: химическая инертность по отноше­

нию к порошку в процессе прессования и спекания, способность 

обеспечить высокую формуемость и полное удаление без остатка 

примесей. Поэтому невозможно применение одного какого-либо 

пластификатора для всех видов соединений. В каждом конкретном 

случае выбирается пластификатор, наиболее полно отвечающий 

указанным требованиям. В нижеследующей таблице приведены ос­

новные характеристики наиболее часто применяющихся пластифика­

торов .

Введение пластификатора в порошок осуществляют в сухом 

или жидком виде. Сухое пластифицирование производят: путём 

смешивания порошка с пластификатором (парафином) при темпера­

туре низке температуры охрупчивания пластификатора и шаровой 

мельницы 2 . При этом охлаждение шаровой мельницы осуществ­

ляют жидким азотом. Частицы пластификатора измельчаются в
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