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近期粉末冶金文摘

烷级墓衍生 ��
���一

���
�

复合粉末的形成和烧结

通过使铝和钦的烷氧化物同时水解
、

随后清洗和

干燥
，

于 �����一����

系中当 ����

含量在 �和 ������

之间时生成 �������胶质固溶体
。

脱水后 爷��
���

固

溶体由非晶材料慢慢结晶出来
。

在较高温度下随着

�一��
���

相转变成刚玉而直接形成金红石 ����
��

。

含

有由��
�
���

。
分解所产生的分散小孔的刚玉

一

金红石

复合材料陶瓷
，

其制取工艺如下
�①用 爷��

��� 固溶

体在 ������和 ����� 下热压 �小时 �②在 ������加

热 �小时使之完全形成 ��
�
���

��③在 ����℃退火 �

小时使 ��
�
���

�

分解成刚玉和金红石
。

检验了它们的

力学性能
�

含 ���������
�

的试样
，

其弯曲强度最大

值为 ������
，

而断裂韧性随着 ���
�

含量的增加而由

�
�

���
·
�，‘�
增加到 �

�

����
·
� ” �。

粉体打上梦粉末冶金
，
����

，
������

��������
·

铁级体一金属复合粉的合成及其磁性能

由镍锌铁氧体和镍一铁合金构成的复合材料细

粉是由
�一

赤铁矿
、

氯化镍和锌应用铝热剂法合成的
。

将上述原材料配制成含 二��
����

����
， �

��一 �
·

��
�� �

�

���� �
�

�
，
�

�

�
，
�

�

��组分比例的混合料
，

进行充分地

混合
。

将混好的试料于氢气流中在 ��������的温

度范围加热 �小时
，
应用 � 射线衍射和振动试样磁

力计分别检测了所得试样的结晶相和制品的磁性能
。

�一 �
�

�的试样只有两种相
�

镍和铁磁性尖晶石相
。

这

种试样的饱和磁化强度约为 ��
�����

。

随着锌量和加

热温度的增高可生成镍
一

铁合金粉
、

镍
一

锌铁氧体粉和

非磁性氧化锌粉
。

铁氧体的晶格常数可因镍锌铁氧

体的形成而增大
。

由 �一 �
�

�的混合料所制复合材料

粉的饱和磁化强度值是 ��
�

������
，

这是最大值
。

然

而
，
�� �

�

�的试样饱和磁化强度值由于非磁性氧化

锌的增加而降低
。

粉体打止梦粉末冶金
，
����

，
������

����一 ����
�

的浓度
，
以便于在基底表面上形成大量磷灰石核

�
然

后将基底浸泡入相对于磷灰石为较高过饱和例如含

铁浓度是模拟人体流体中 �
�

�倍的另一种溶液中
，
以

便使磷灰石核在基底上于原位长大
。

这样得到的碑

灰石
一

有机聚合物复合材料可望被用作人体骨质修补

材料及软组织修补材料
。

在这些应用中碑灰石层
�

与

基底的粘着强度是很重要的性能
。

在这项研究中
，

特

别研究了基底在成核处理前的���� 处理对用仿生

学法所得磷灰石层的粘着强度的影响
。

聚乙烯对嗽

酸盐
、

聚甲基丙烯酸甲醋�有机玻瑞�和聚酞胺 ��尼

龙 ��用 ��一���� 预处理 �� 分钟
，

使其粘着强度分

别 由 �
�

���� 增加到 �
�

����
、

由 �
�

���恤 增加到

�
�

����和由 �
�

���� 增加到 �
�

����
，
而聚乙烯

、

聚

醚矾和聚四氟乙烯虽经预处理也不提高其粘着强度
。

对前面的 �种聚合物来说
，

粘着强度的增加可归因于

高极性梭基团的形成 �在用 ���� 处理的聚对苯二甲

酸乙二醇酷和有机玻璃及尼龙 �的胺基团中
，

通过醋

团的水解作用形成与磷灰石的强烈键合
。

粉体 打 上挤粉末冶金
，
����

，
������������

����
�

有机粱合物表面磷灰石涂层的仿生学法涂斑

采用仿生学法于通常温度和压力下可以在任意

形状和任意种类的固体材料表面上制成致密和厚度

均匀并具有高生物活性的类骨质磷灰石涂层
。

其仿

生工艺是
�

首先将待涂覆涂层的基底置放在或放入 已

浸泡于模拟人体流体的���
一

����

基玻璃颗粒中
，

模

拟人体的流体所含铁的浓度几乎等于人血中等离子

通过水雾化和直接烧结生产高合金高速钢

将高压水雾化粉于约 �
�

�� ��
一 �
��� 真空中在

��℃干燥 �峨小时
，

筛分后粉末的平均粒度是 ��卜�
，

其中小于 ���拼� 的占粉末总重的 ��
�

��
。

粉末的表

观密度为 �
�

������
，，
流动性为 �������

。

混粉前于

���℃真空退火 �小时
，
以便使粉末软化和脱氧

，
然后

与石墨粉混合 �小时后装入包套
，

在 ����℃热等静

压制成坯料
，

再将坯料轧制成棒条
。

这种材料的显徽

组织显示出很细的碳化物分布
，

它使材料有很高的断

裂强度值
。

另外
，

通过制取接近成品形状的粉末冶金

方法应用压制水雾化粉的真空直接烧结
，

制造出了

�������
一
���

一
���

一
����一组

�

��
一
������凡 高合金高速

钢
，

这种材料的烧结温度范围����������℃�比通常

水雾化和退火高速钢粉的低
。

该特殊钢在硬度大于

�������。
时的断裂强度约为 �������

。

������ ���������� �������������
，
����

，
�����

����

����
�

高强度烧结钢的抗疲劳性和可加工性与回火沮

度的关系
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由扩散 合金 化 �����一�� �� ���
一
�

�

����
一
�

�

���
�

�
�

�� 。 �粉与 �
�

��� 和 �
�

���
�� 的混合粉制成密

度为 �
�

�����
�

的无缺 口和有缺 口试样
，

经淬火及 回

火后在轴向负载和不同应力比下进行疲劳试验
，

为评

价其可机械加工性还进行了钻孔试验
。

为了寻找与

疲劳强度和可加工性有关的最佳回火温度
，

研究了三

种 回火温度 ����℃ ，
���℃和 ���℃ �。

其结果表明
，

����是最佳的回火温度
，
所选材料具有与满意的疲

劳强度和弱的缺口敏感性相关的显著可机加工性
，

这

使它特别适用于缺 口试样的生产
。

与交变负载相比
，

拉伸中间应力的存在导致可耐久应力幅度的明显减

小
，
这是因为处理态材料有高中间应力敏感性

。

另一

方面
，

压缩中间应力的存在
，
可使得耐久疲劳强度显

著增大
。

在设计论及这种作用的中间应力时应考虑

到这些情况
。

������ ���������� �������������，����
，
�����

�
���

����
�

时的粗化率不变是与瞬态尺寸分布几何标准差异 ���

相联系的
，

粗化率稳定性越高则对应的 ��。 值越大
�

粒度分布的形式在早期粗化阶段变化得快
，
经过一段

时间后达到准稳定态
，

不同于理论上的渐近分布
。

在

试验上观察到的瞬时粗化率稳定和由包括粒度分布

影响的较早期模型计算的粗化率之间发现一种线性

关系
。

上述结果与由以前的理论模型所得结果和以

������的邻近交换模型为基础的粒度分布影响粗化

的计算机模拟研究进行了比较分析
。

���� �����一���� ���������，
����

，
�����

������

����
�

退火对��
� ，
���

�����

系的影响

研究了热处理对 ��一型 ��� 化合物 �� �
� 。 �
��

�
�

巧 一

����
���一 ��

，
��

，
��� 或 ���的影响

。

于密封管中退火

对超导 ��� 。 ���。 ，����，
的电性能影响不大

。

在 ��一

�� 和 �。
的情况使电阻率减小

，

但在 �� ��� 时由于

退火而使电阻率增大
。

晶胞体积随着氧含量的降低

当 ��一��时膨胀
，

当��一�� 时收缩
。

这些结果可理

解为
�

三价钱离子在 ��
一

型结构中具有与之相适应的

离子尺寸
�
衫和铺离子太小

，

因此氧化物离子的影响

很容易传到氟石层使其尺寸膨胀到与 ����

传导面相

一致
，

错离子太大
，

因此 ����

传导面部分地释放其氧

化物离子
。

超导 ���
� 。 ����

� 、����，
的表面在 ��天内可

被氧化到还原前的状态而使试样超导
，

即使试样保存

在真空干燥器中也是如此
。

粉 体 打 求梦粉末冶金
，
����

，
������

� �����

����
�

可渗透复合材料成形体的制备

对由� 及 ��或 �。
及 ��� 组成的多孔基体金

属骨架用 ��或 �� 基合金作浸渗金属在 ��或�� 基

合金的熔点以上的温度进行浸渗以制备成形体
，

其具

体过程是先将粉状基体金属与 �一��
����热塑料均

匀混合形成柔性成形体
，
然后使柔性成形体与浸渗金

属箔接触或将其加热到浸渗温度
，
在此温度下塑料残

余物热分解或塑化
，
形成多孔的基体金属骨架

，
最后

再浸渗以合金
。

热塑料最好选用乙烯
一

乙烯基醋酸纤

维素共聚物
、

乙烯
一

丙烯共聚物或丁基橡胶
。

成形体含

有 �� ������连通孔隙
。

成形体置放在衬底上并在浸

渗温度焊到衬底上
。

制备的复合材料成形体用作电

接触材料
。

用上述工艺可达到在基体金属骨架中孔

隙平均分布
，

避免对粉末施加压力的工序
。

德国专利 ��峨��������
�

��
�

�
�

�
�

粒度分布影响扩散控制粗化的试验研究

应用 �
一
����

一
��。 合金做模型系统试验研究了

原始粒度分布对液相烧结时颗粒粗化的影响
。

发现
，

原宽粒度分布的颗粒要比窄粒度分布颗粒粗化得快
�

对于大多数粗化过程来说
，

虽然早期的粗化速率随时

间固定不变
，

正如人们所料在钨粒度分布中伴随早期

变化所发生的那样
，

可观察到平均颗粒半径的立方

�，
和时间之间的众所周知的线性关系

。

表明
，

这种瞬

由快速冷凝过渡金属合金粉固结零件

固结零件由分子式为 �余����
�

����
��

�

的晶体合

金组成
，

式中 � 是从 ��
、
�� 和 �� 中选出的至少一种

元素
，
� 是从 �

、

�。 、
��和 �� 中选出的至少一种元

素
，
� 是从 �� 和 �� 中选出的至少一种元素

，
� 是从 �

和 � 中选出的至少一种元素
，
� 是从 �� 和 � 中选出

的至少一种元素
，�
是 �� �����

，�是 。一 刁����
，�

是 �� �����
，
�是 �������

，�

是 �� �����
。

上述合

金的平均晶粒尺寸大于 ���
，

含有平均尺寸 ���加�

的基本上均匀的单个沉淀弥散颗粒
。

固结零件的制

取方法是
�①将具有上述分子式的合金熔液以至少

�护℃�� 的冷却速率快速冷凝成基本上均匀的至少有

���玻璃态的光学上没有特征的合金
�②将上述快速

冷凝合金破碎成合金粉 �③将上述合金粉压制成形 �

④在压制后或在压制时将成形坯加热至 �
�

����
�

��
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�

��

合金熔点温度并保持 �分钟以上时间便得到固结的

零件
。

欧洲专利 ����������
�

��
�

�
�

�
·

烧结的含枯结荆的金刚石或氮化翻压制件

一种工具由手柄和烧结超硬材料压制件构成
。

其中的烧结超硬材料压制件含有至少 ������金刚石

或高压下形成的氮化翻
，

在该压制件表面涂覆一层至

少 �微米厘厚的涂层
。

涂层中含有选自硅和周期表中

� � 、
� � 、

�� �
族中的至少一种元素的碳化物

、

氮化

物
、

碳氮化物和混合物或固溶体
。

将涂覆薄膜涂层的

压制件用黄钢合金焊接到手柄上构成工具
。

欧洲专利印��������
�

��
�

�
�

�
�

业或天然金刚石
、

水泥
、

木屑
、

纸浆等
。

该方法还可用

于
�

轴承浸油或浸固体润滑剂
，
将熔液态基体材料渗

入到纤维捻纺绕制物或圈筒件及模腔内部�放热型包

覆
、

浇注或焊接 �金属或塑料的接合
�环形空心对称

件
、

圆筒
、

管或特殊材料带材的离心形成和成形 �致密

混凝土制品
、

玻璃纤维增强复合粘结结构制品
、

建筑

砖瓦
、

金刚沙研磨轮等的生产
�
特殊形状或管形面包

、

面饼的供烤
�橡胶或泡沫塑料性能的分类制备

�单一

材料
、

复合材料或金属间化合物等致密涂层或坯段的

生产等
。

英国专利 ����������
�

��
�

�
�

�

金刚石复合材料

生产由互相直接连结的金刚石顺粒和作为整体

贴在粘结碳化物块上形成复合压块的方法是
，

将大量

单一的金刚石顺粒直接疏松地放在碳化钨
一

钻合金基

片材料块上
，

上述金刚石料和基片块在对应的边沿内

具有相同的横截面积
，
使金刚石料和基片块同时在金

刚石热力学稳定区内经受加压加热处理
，

加热温度要

使基片块内产生熔液
，

加压压力要使熔液浸渗入金刚

石颗粒之间孔隙中
，

而金刚石颗粒相互进一步连结并

呈一个整体粘结到碳化物基片块上
。

当用一个金属

屏片调整熔液流动时
，

可将金属屏片放置在上述金刚

石颗粒和粘结碳化物块之间并彼此相接触
，

但要在加

压加热处理之间放置屏片
。

金属屏片由钥制成
，
其有

效面积 至少为金刚石料在基片块上所占面积的

���
，

厚度为 �� 微米
，
因此可调控熔液流的体积使之

能通过和渗入到金刚石颗粒之间的孔隙里
。

欧洲专利 印��������
�

��
�

�
�

�
�

均匀的无聚结亚徽
一

奄微尺寸陶瓷粉的生产

生产过程包括将含有金属离子夹杂的聚合泡沫

塑料锻烧以完全清除掉全部有机物并形成晶体相
，
同

时产生至少一种氧化物和一种金属粉末
。

聚合物泡

沫是采用由异氛酸盐和含化合物的轻基与金属离子

盐组成的混合物作为有机物先质得到的
。

每种金属

离子盐在易与有机物先质溶混的溶剂中都是可溶性

的
，

产生泡沫混合物并使形成的混合物硬化
。

缎烧温

度最好选在 ����������之间
，
时间是 �

�

���小时
�

制取的粉末适用作高技术陶瓷的原料粉
，

是粒度均匀

的无聚结亚徽米
一

毫徽米尺寸的陶瓷粉
。

美国专利����������
�

��
�

�
·

��
·

材料的离心涂扭法

一种新型涂覆涂层方法是将粒状材料喷射到以

足够高的速度旋转着的基底上
，

基底的转速要高到能

够依靠离心力使喷在上面的粒状材料保持在上面不

掉
。

对管状基底进行了内表面涂覆涂层试验
，

其过程

是
�

点燃基底内部的铝热剂材料
，
同时以极大的角速

度转动基底和材料
，
喷射到基底上的涂层材料通过离

心力被推压到基底上
，
内部熔渣由材料中快速分离

出
。

这种方法可用于离心粉末熔融涂覆涂层
，
涂层粉

末可以是金属基复合材料
、

金属互化物
、

塑料
、

玻璃
、

玻璃纤维
、

石蜡
、

橡胶
、

糖果�可可
、

巧克力�
、

陶瓷
、

工

针状金属铁颐料粉

提出的针状金属铁颜料粉适用于磁性信号记录
。

这种颜料粉具有很高的饱和磁化强度�大于 �����

· ���
���和剩磁�大于 ����

·

��
�
���

�

在给定的原始

晶粒尺寸颜料的矫顽磁场强度
，
通过二次热处理可调

整到 ��� �������
。

这种颜料用于磁带
、

磁盘
、

软塑

料磁盘
、

磁性印刷电路板等可记录声频和视频
，

制品

有很高的存储密度
。

美国专利 ����������
�

��
�

�
�

��
�

溅射靶的制造

制造溅射靶的方法是
�①将 �洲 和 �� 粉混合成

均匀的混合料
�②将混合料致密到其理论密度的

��� �③将致密坯料制成适宜的溅射靶形状供使用
。

还提出了在由��
、

�� 和 � 制备的材料基片上沉积 ��
、

�� 和 � 涂层的工艺过程
，
以及将这种材料靶用于阴

极溅射的操作方法
。

阴极溅射是在含有选自惰性气

体
、

氮气和混合气体的气氛中进行的
。

上述方法所制
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溅射靶用来提供深色装饰涂层和耐磨损涂层
，

使用时

安全可靠并允许用很高的溅射功率
。

这种靶几乎不

产生裂纹或碎片
，
这与老工艺靶截然不同

。

该靶材充

分致密
，

其成分和晶粒尺寸很容易控制
。

世界专利 �����������
�

��
�

�
�

�
�

间隙填充以烧结粉末
，

在烧结温度下烧结并加压
。

其

特点是
，
对烧结粉末加压使其填充环件间隙

，

所用的

烧结模由不同热膨胀系数的材料构成
�

内烧结模的热

膨胀系数比环件的大
，
而外烧结模的热膨胀系数比环

件的小
。

欧洲专利印��������
�

��
�

�
�

�
�

具有隐蔽图形的半导体基片

具有隐藏图形的绝缘基片的制备方法是
�

使用一种塑料模
，

在模底垫上预制有与隐藏图形

相对应的凸起
，

把一种粉浆料浇注到这种塑料模腔

里
，

并使粉浆料硬化
。

粉浆料可以选用能凝固成生坯

片的环氧树脂
、

聚陈亚胺或陶瓷
。

在清除掉隐藏在生

坯片中预置的凸起物后
，
在原空位填充以导电材料并

将组件焙烧
。

最好是先在模中焙烧坯片
，

随后再填充

隐藏在其中的导电材料或光学导体
。

生坯片厚度不

大于 �密耳�����
，

模子上的凸起纹宽度不大于 �密

耳
，

高度至少 �密耳
，

距邻近凸起纹的间距不大于 �

密耳
，

能垂直穿过基片的圆柱形凸起的直径不大于 �

密耳
�

用于形成隐藏图形的填充材料是含有 �。 、

��
、

�� 或� 的糊膏
。

具有通道和沟槽的基片用于制造多

层多片半导体装置
，

因为此种基片具有可使压坯堆盛

起来的平整上表面
，

严密地堆积成半导体
�

美国专利����������
�

��
�

�
�

��
�

裸和钻混合粉的非晶化

研究了用机械合金化法使元素镍和错的混合粉

非晶化
，

考察了研磨条件例如温度
、

强度和研磨工具

材料的影响
。

较高的研磨温度可加快非晶化反应
，
较

强的研磨强度将造成金属间化合物的形成
�

当研磨

球与钢质研磨筒相磨时
，

所产生的铁杂质数量比用

��工具所产生的碳化钨杂质量大若干倍
，
即使在相

同的研磨条件下例如在球量和料量都相同时也是如

此
。

所得机械合金化试样的显微组织结构和热性能

与液体悴火试样进行了详细比较
。

������ ���冈
，
����

，������
��������

�

含有填充物的复合材料制品

具有分级性能的金属基体复合材料制品是由填

充物和基体金属的熔融混浊液生产的
。

填充物是具

有双峰粒度或双峰密度分布的陶瓷材料
。

生产时将

上述熔态混浊液浇注到模具的成形腔里
，

在高温下保

持足够的时间以使填充物至少部分地能在模具内稳

定下来形成坚固的复合材料制品
。

金属基体选用铝
。

这种制品的优点是填充物的数量可以随着部位的不

同而变化
，
其性能可以按照所分级别进行控制

。

美国专利����������
�

��
�

�
�

��
�

激光烧结 ��
一�一

��
一

���
�

合金的组织结构和性能

应用激光束烧结合金粉所制生坯时发生元素之

间的扩散
，
同时形成精细的���� 和 �����

�一 二

相
。

激

光烧结法能生产具有理想显微组织和优良性能的制

品
，
它比常规烧结法所得制品的好得多

。

直径 ����

的生坯在 ���� 内即可被完全烧透
，

激光烧结法显示

出广阔的工业应用前景
。

���������
，
����

，
������

�
���������

�

传动元件的烧结�擦农面

提出一种离合器和制动瓦等这类元件用的摩擦

或滑动表面制造的方法
。

元件是一个金属环
，
它至少

有一个粗糙的摩擦或滑动表面围绕环状轴呈旋转对

称
，

轴表面有分散的烧结涂层
�

制造时将金属环与一

个烧结模具同心地装配在摩擦或滑动表面的边上
，
环

���

��
�，�

�

粉末的高压烧结特性

研究了 ���
��

，了�
�

粉末在高压 ���几
，
���

、
���

、

���℃ �和无任何粘结材料条件下的烧结特性
。

在 �

��� 和 ���℃下高压处理成功地制得了无任何分解

物的烧结材料
，
此材料具有接近理论值的密度和良好

的力学强度性能
，
而 ���℃的温度对 ��，

�����
�

粉末

的烧结是很不够的
，

在 ���℃制得 的试样给出了

���

��
���

�

的不同 � 射线衍射图样
。

��
�

�����
�

的剩磁

感应值几乎与在 ���� 和 ���℃烧结前
、

后的相似

��
·

�� �� ����
，
这一结果表明高压处理不会对最终

烧结材料的磁化性能造成任何不良影响
。

�������� 价��
，����

，
����������������

�

�以上文摘由王俊民提供�


