
注 射 成 形

R e m ni tg no 武器公司最近发展一种新型 注 射成

型材料
`

注射合金
” .

该材料由超细金属颗粒与一种

塑性成形剂结合
,

采用热塑模压设备注射成形
.

金属

颗粒球径小于 1郎 m
,

成形剂改善材料的流动性使模

腔装填处于最佳
.

成形剂在出模 军
一

容解或在加热中消

除
.

材料在高温下烧结
。

超细金属颗粒加快 扩散速

度
.

使近成品形状制品致密度达到理论密度 的 93 ~

97 多
,

细颖粒同时有益于均匀化
.

均一的颖粒能够用来制造几何形状复杂的粉末冶

金零件和生产表面精度较好的薄壁件
,

也易于获得具

有半角
,

自然坡角和交叉孔的零件
.

附表给出了注射

成形合金的一些性能
.

其中包括铁一镍合金 磁性特

征
。

注射成形的最大特点是能够按照最终使用要求来

混合原料
.

附表 徽注合金的性能

成分

典型性能 F e一2肠N i F e一 5 0肠N i F e一N i一C

密度 g c/ m ’

理论密度 肠

连通孔隙率帕

拉伸强度 s s 6 x z o ` P a

屈服强度 6 s 6 x 1 0 弓 P a

延伸率肠

洛氏硬度

7
。

5
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0
.

5
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2 5
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4 8 R B

7
。

7
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0
.
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6 0

2 4
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7
.

8
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0
.

1

1 2 0

1 0

2 0 R C

7
.

5

9 3

0
。

3

6 8

2 5

3 5

4 5 R B

磁性特征

饱和 B s ( T )

剩余 B r ( T )

比率 B r
/ B

s

矫顽力 H 。 ( A / m )

0
.

1 2 6

0
.

0 4 2

0
。

3 3

1
.

5 8

梅庆华译自 I n t
.

J
.

P o w d e r M e t a l l
.

P o w d e r T e e h n o l
. ,

2 9 5 4
,

2 0 ( 3 )
,

1 5 2

添加锡以降低铁基制品的烧结温度并提高其强度

铁基烧结制品虽然具有较高的强度
,

但一般需在

1 0 9 7一 1 1 8 3
“

C高温烧结
.

为了降低烧结温度
,

日本早

稻田大学铸造研究所作了各种试验
,

发现在还原铁粉

中添加 2
.

5一 5拓 w t锡一铜配比为 3
:

7 的 锡一铜合金

粉或混合粉
,

可使铁基制品的烧结温度降 至 88 o7 c左

右
,

而强度比在 1 1 47
。

。下烧结的铁一铜材料高
.

该所用雾化锡粉
、

电解铜粉及不同配比的锡一铜

合金粉做添加粉
。

将这些原料过筛 ( 一 32 5目)
.

各 种

锡一铜合金粉用上述雾化锡粉和电解铜粉以锡一铜比

约为 6
,

4
、

4 : e
、

3 : 7
、

2 · s及 1 : 。 五 种 比 例 配

合
,

熔炼成铸块后粉碎供使用
。

将上述 添加 粉 按

几 种 组 成 混 入 铁 粉 后
,

以 3 00 ~ 6 00 M P a 的压力

压制成孔隙串为 20 多 的 如 x 今12 x B m rn 的轴承型压

坯
,

将这些压坯在流量约 0
.

1 2 1s/
.

薄点一 1 5 .c 的氧气流
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中以约 o
.

z 7
O

C / s的升温速度加热
.

在 s z o
o

C至 1 1 5 0
0

C

之间各烧结温度保持 03 m in 后
,

以 0
.

34
O

C s/ 的速度冷

却至室温
,

制成烧结体
。

通过实验发现
,

在铁粉中仅添加锡很难实现 1 。。。

”

C以下的低温烧结
.

在铁粉中添加锡一铜合金粉时
,

如果锡一铜的配

比为 3
,
7

,

则其熔点为 了5 了
。

C
。

烧结温度为 8 2 7
D

C时
,

锡

和铜向铁内的扩散系数约 各为 1 。 ~ ` “ 。 xn ,

/
s
和 1。 一 ` ,

。 m Z

s/
。

因此添加这种合金粉时锡和铜 以各自的熔点

在压坯 内生成锡一铜液相后
,

首先润湿铁骨架表面
。

烧

结温度在 8 8 7
“

C左右时
,

锡及铜由液相向铁骨架内部的

扩散很慢
,

所以锡和铜向构成铁骨架铁粒子的结合部
,

即一部分锡和铜由液相向烧结颐部扩散
, “

使骨架膨胀

且大部分液相介于烧结颈的周围
。

因此使 8 8 7o c左右温

度烧结的铁一锡一铜系烧结体比纯铁系膨胀系数大
,

有效孔隙率增加
,

同时
,

由于介于铁粒子间的青铜系

合金的增强作用
,

使强度也得到提高 ( 锡一铜配比为

3
:
7时强度最高 )

.

此外
,

在 8盯
。

C烧结时
,

烧结体的

强度随锡一铜合金粉添加量的增加而增加
,

在 2
.

5~ 5

万时达最高值
,

压溃强度达 4 40 M P a ,

远远超过 1 147
“

C

高温烧结的纯铁系和铁一铜系烧结品
.

添加锡一铜混合粉
,

其效果与添加合金粉同
.

孙树功摘译自 《粉体招止挤粉末冶金 》

3 2 ( 3 )
,

1 l x
,

生业坐坐
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本刊重点刊登粉末冶金生产实践和粉末冶金产品开发应用方面的文章
,

同时
,

对

本专业技术的普及和提高给子高度的重视
.

欢迎大家就本专业所属范围积极投稿
:

科

研成果
;

生产实践总结
;

材料制品的开发应用及其技术经济效果
;

新技术
,

新工艺
,

新材料
,

新设备
;
测试与检验

;

管理与经营
;

行业信息
,

学会动态
;

国内外科技动态

及粉末冶金发展动向
;

其他
。

读者对象
:

从事粉末冶金科研
,

生产和应用的工程技术

人员和技术工人
;

高等院校及中等技术学校有关专业的师生
;

有关部门的设计人员及

科研
、

生产管理人员等
.

稿件要求
:

1
.

论点明确
,

重点突出
,

文字精炼
,

数据可靠
;

2
.

论文和综述一般不超过 5。。。字
、

附 200 字左右的中
、

英文摘要
,

一般稿不超过

4 0 0 0字
;

稿约

3
.

一律用钢笔和圆珠笔沙写在方格稿纸上
.

书写整齐
,

笔划清楚
;

标点符号正确
:
不收打字

,

复印或铅印稿
;

4
.

公式
、

代号
、

外文字母
、

单位名称须统一
;

外文字母符号分清大
.

小写
,

正
,

斜体
;

上
、

下

龙字母
、

数码和符号
,

其位置高低应区别 明显
;

计量单位自1 9 8 6年起一律采用国务院 1 9 8 4年公布的

的 《 中华人民共和国法定计量单位 》 ;

5
.

插图用描图纸按制图标准绘制
,

图中文字
、

符号
、

数字一律用铅笔书写
,

插图幅面边长不

大于 1 00 m m
。

照片要求黑白清晰
,

层次分明
,

幅面边长不大于 60 m m
.

插图只需在正文中留出适当

的空位
,

不必贴在稿纸上
,

6
.

参考文献择主要的列人 ( 刊名或书名不要略写 )
,

以出现先后次序编号注于文中并按作

者
,

刊名 ( 或书名 )
,

出版社 ( 只限于书 )
,

卷
,

期
,

页
,

年列于文后
,

7
.

来稿文责自负
,

署名自便
,

但应写明作者真实姓名
,

工作单位及详细通迅地址
,

8
.

稿件自发出之日起
,

三个月内末接编辑部通知者
,

作者可自行处理
.

来稿刊登与否
,

概不退

稿
,

请自留底稿
;

9
.

请勿一稿二投
;

1 0
.

来稿一经刊登
,

即按有关规定酌奉稿酬
,

并赠送当期刊物两本
.
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