
情况下
，
�号 试 样 制动时间最短

，

而�号试样制动时

间最长
�

在转速渗 ���������的情况下
，
�号 与 �号试

样制动时间相似
，

制动后 �号试样表面 光 滑
、

耐磨性

好 �测不出磨损�
，

而�号表面有沟槽
�

这是因为 �号

试样含有�
���

，

提高了高温下摩擦系数的稳定 性和

耐磨性
。

根据上述结果
，

选用 �号成分作绞 盘 用摩擦

片的成分
�

润滑剂中
，

石墨的粒度 对材料 是有影响 的
，

对

一 ��十 ��。 目和 一���目两种石墨粒度进行了试验
�

发

现粗石墨使试样表面粗糙
，

且摩擦层易与钢背分离
，

故选用
一���目石墨

�

烧结温度
�

由试验可知
，
�号材料的最佳烧 结 温

度为���一�����
�

该温度下烧结的�号材料综合 性 能

最好
，

材料表面有光泽
，

硬度满足要求
，

钢背与摩擦

层结合性能好
�

当温度高于�����时
，

合金组元��
�

��等大量逸出
，

影响摩擦性能
�
当 温度 低 于�����

时
，

金属组元扩散能力小
，

尚未形成合金基体
，

硬度

低
，

耐磨性差
，

且湘背与摩擦层结合力低
�

试车性能
�

绞盘用制动器
，

每套需要�片粉末冶金

静摩擦片和 �片动摩擦片�钢�
�

最大工作压力�
� � 、

�

���� �� ���
，

通常 压 力�� ��� �����
，

额 定 转速

�������
� ，

要求总制动力矩在 ����
·

�以上
，

摩擦系数

《 。
�

��
。

用 �号成分制成的静摩擦片经��多小时 的 试

车 �相当于制动�。 。 �余次�
，

摩擦性能满 足 设 计 要

求
，

经拆测后
，

发现其摩擦表面完好
，

仍 能 继 续 使

用
。

外厂使用的绞盘至今已有二年
，

未发现静摩擦片

有质量问题
。

该摩擦片已在外厂投入批量生产
。

�国营���厂 郑钟衔〕

加压烧结法制取铜基大离合器片

我厂用加压烧结法制成的���吨冲床铜基粉 末 冶

金离合器片
，

由离合器材料与经镀铜
、

镀锡的钢芯板

组合加压烧结而成
�

采用外径为小�����
，

内径为小����班
，

厚度为�

��的��号钢作钢芯板
�

用粉末冶金方法制成的离合

器片层
，

其成分为�
�

一�
�
一��一�

�

采用分片冷压 成

形
，

压制压力为�� �
�

�� �。 “ ��
�

将钢芯板与 离 合 器

片组合装配
，

在钢芯板上
、

下两 面 各置�片 距 离 相

等
，

形状
、

尺寸相同
，

厚度为�
�

�土 。
�

���的离合 器

片
。

烧结过程中的加压
，

是利用钟罩加压烧结炉炉体

的自重压在毛坯上
，

以利烧结过程的进行
。

加在离合

器片上的压力为��
�

�� �。 ‘ ���

为了保证钢芯板与粉末冶金层之间的结合强度
，

先将钢芯板吹砂
、

镀铜
，

然后经�����扩散 退 火
，

使

镀铜层与钢芯板形成一层均匀的铜一铁固溶体
。

再经

镀锡
，

然后与粉末冶金层组合加压烧结
，

使粉末冶金

层与钢芯板之间又形成锡青铜的均匀过渡层
，

从而保

证了钢芯板与粉末冶金层之间的结合强度
�

经过加压

烧结后的毛坯
，

硬度值��为巧一��
，

满足了使 用 要

求
�

�国营东安机械厂 窦玉华〕

铁基粉末冶金制品渗硼

渗硼是提高材料表面硬度和耐磨性的化学热处理

方法之一 目前
，

国外正在积极研究粉末 冶 金 制 品

�材料�的渗硼处理
，

如 日本以研究气体
、

盐液渗硼

为主
，

欧洲各国以研究固体渗硼为主
�

广西工学院和南宁粉末冶金厂共同对当前用得最

多
、

应用最广的铁基粉末冶金制品 �主要 是 汽 门 导

管
、

柴油机凸轮轴衬套以及中等强度的制品
，

如糖厂

滚轮衬套等�进行了固体渗硼试验
，

并取得成功
�

铁基粉末冶金制品的材质是�
�
一�

、

�。
一�

�
一

�
、

��一��一� 。
一�三个系列材料

�

渗硼 活 性 剂 是

���‘ ，
�

渗硼剂是山东凌河化工厂的产品
，

配方为
�

��声�
一����拓�习正

，
�� 了�终 ���� 。 ，

并外 加 �终

��
。
���� �

设备为����
一�箱式电 阻炉

，

可控硅控

制
�
最佳渗硼温度为�� 。 士 ����

，

渗硼时间为�小时
�

冷却方式
�

连同渗缸一起空冷至室温
。

所得制品
，

当密度� �
�

�����
�
时

，

表面 显 微 硬

度� ��
。

�

。 。 ���� �未渗前为����
一���

�

当密 度 �

�
�

���
�� “

时
‘ ，

表面显微硬度 》 �� 。 �

� ������未渗前

为����
一���

�

渗层深度可达���
一 ���卜� �

尺寸几乎

没有变化
�

表面光洁
、

无氧化现象
�
渗层为理想的 具

有一定厚度的两相 ��
��������组织

，

其 致 密 性

好
，
�� ��层相呈梳齿状

，

且以晶间楔入 基 体
，

从而

减少渗硼层的脆性
，

使用中不易脱落
�

〔南宁粉末冶金厂 李光群

广西工学院 陈嘉权〕

��
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