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烧结硬质合金发展情况

1 9 2 6年德国的 K r u p p开始烧结硬质 合 金 的 生

产
,

60 年来
,

取得很大进展
。

采用涂层
,

可以使切

削速度提高 50 一 1 50 %
。

烧结硬质合金可以用来做岩

石钻头
、

螺纹导辊
、

剪切元件
,

可以生 产 成 卷 板

材
、

带材及线材
。

硬质合金可以用作高压设备中的

柱塞和套筒
,

柱塞的直径可达 1 00 m m
,

长度 达 Z o Do

m m
。

用硬质合金制的压延辊重达 35 0 k g ,

其寿命

为工具钢压延辊的 30 倍
。

1 9 8 4年全世界硬质合金工具的销售额 达 1。。亿

马克
,

此年度全部硬质合金的生产需 要 钨 1 4 0 0。一

1 5 。。 0吨
,

占世界钨产量的 40 一 50 %
。

1 9 8 4年欧 洲

钨的总耗用量为 6 0 0 0吨
。

1 9 8 4年西德
、

欧洲和世界对硬质合金的需要量

如表所示
。

表 1 984 年硬质合金需要 t (百万马克 )
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金属粉末零件的注射成形方法

传统粉末冶金工艺难以消除整个制品的密度梯

度
.

常规制品很少有长径比大于 2的情况 ; 另外
,

也

不适于生产带有侧孔和小芯孔的部件
。

在用传统方

法生产的零件中
,

芯棒成形孔仅限于压制方向
,

横

向芯棒成形小孔影响装粉和成形过程粉末的流动
。

本发明提供了一种生产适于烧结而不起泡和开

裂
、

长径比大于 2 的制品的方法 ; 提供了一个利用

注射过程中能流动
,

但加热时粘度增大的塑性介质

的成形工艺 (塑性介质加热后粘度增大能供金 属 粉

末保持成模腔形状
,

并能脱模 ) ; 提供了一个 由 i容

于一种溶剂中的改性粘结剂组成塑性介质的方法
,

塑性介质中的粘结剂能在烧结前蒸发除去
。

本工艺包括
:

将溶于一种溶剂中的一种有机粘

结剂和改性剂组成的塑性介质与金属粉末相混合
。

粘结剂具有在室温下溶于一种溶剂而在较高温度下

溶解度下降的特点
。

在保证具有流体性 能 的 比 例

下
,

将塑性介质与金属粉末相混合
,

在压 力作用下

注入封闭模
;

加热模腔并使之保持在使塑性介质粘

度增加的恒定温度
。

结果坯体因塑性介质粘结而可

从模腔中脱出
。

加热的模具能除去部分溶剂
,

进而

在炉热中使溶剂挥发
,

在压体中留下网状孔隙和与

粉末颗粒相接触的粘结剂薄膜
。

在烧结过程中
,

有

机粘结剂挥发或升华并通过坯体中的孔隙在粉末颗

粒结合之前排出坯体
,

得到致密的没有起泡和裂纹

的制品
。

最好用水作溶剂
,

粘结剂为易溶于水的甲基纤

维素
。

它溶于冷水而在 2 7 0 ~ 1 9 0
0
F ( 2 5 5一 1 5 s

o

e )

的热水中较难溶解
。

在注射成形过程中
,

由于水分

子从长线状高聚物分子表面的脱除
,

粘度增加 , 在

工艺的这一阶段
,

部分溶剂将从坯体中脱除
。

为了便于脱模和利于制品内部界面的焊合并阻

止干燥裂纹的形成
,

需要改性剂
。

月
一

油和硼酸的混

合物具有这种作用
。

塑性介质和上述溶剂混合物
,

当组元含量在较大范围内变化时都有效
,

溶剂的重

量占塑性介质混合物重量的 6 。% 为最佳
。

干燥后的模制品的最大生坯密度取决于金属粉

末的摇实密度
。

粒度为 一 32 5目的干净惰性气 体 雾

化千燥粉末的摇实密度大约为铸 件 密 度 的63 一 65

%
。

如果粉末颗粒间有 3 5一 3 7% 的孔隙为塑性介质

所充填
,

注肘后模制品的密度与摇 实 密 度 相近
。

先将甲基纤维素与金属粉末干混
,

甘油和 硼酸

则制成水溶胶
,

加热后添加到混合粉末中
、

然后将

得到的塑性物质于室温下注入加热到 1 96 oF 的 封闭

模中
,

并经受60
.

S M P a
的压力作用

。

当为 一 3 2 5目雾

化粉末时
,

坯体密度为铸造密度的 60 %
。

成形坯在

大约 2 2 0一 2 5 0
“
F ( 1 8 8一 2 1 5

“
C )的温度下干燥 几 小

时后具有 1 6
.

S M P a的抗拉强度
。

坯体 干 燥 后
,

留

下的塑性物质残留物
,

以薄膜形式围在粉末周围
,
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