1.2.1.1 Sintranje
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5 Tehnologija materiala

5.7 Sintrani materiali

Ciste kovine in njihove zlitine nimajo vedno Zelenih last-
nosti. Tako naj bi imeli npr. filtri (slika 1) za prefiltriranje
oljnega deleZa uhajajodega zraka iz pnevmatske napra-
ve veliko mehansko trdnost, hkrati pa naj bi bili tako
porozni, da bi prepuscal zrak. To lahko doseiemo s
sintranjem.

S sintranjem razumemo Zarjenje stisnjenega kowvin-
skega prahu, pn katerem nastane z difuzijo in 5 kri-
stalizacijo povezan spoj.

5.71 lzdelava sintranih delov

Sintranje poteka v treh delovnih korakih (slika 2);

Korak 1: lzdelava in mesanje prahu

Iz kowvinskih talin proizvedemo z razpréevanjem maghne
delcke kovinskega prahu. Te megamo ustrezno glede
na Zeleno sestavo.

Korak 2: Stiskanje kovinskega prahu

Pn tlaku do 6000 bar komprimiramo prasne delcke v
oradjih 3 kalupi tako moéno. da se na dotikaliséih ma-
terial hladno utrdi. S sprijemanjem in adhezijo dobi
tako nastali stisnjeni surovec trdnost.

Korak 3: Sintranje

Dokonéno trdnost dobi stiskanec s toplotno obdelavo -
sintranjem. Pri tem potekajo difuzijski procesi na mejah
zrn in pojavi se rekristalizacija hladno spojenih mest.
Temperatura je priblizno 20 % pod talilno temperaturo
kovinskega prahu.

Totnost mer sintranih delov je zelo velika. Po potrebi pa
lahko te s kalibriranjem (dodatno stiskanje) spravimo
na zahtevano mero in #eleno kakovost povriine

5.7.2 Podroéje uporabe sintranih kovin

Sintrane kovine uporabljamo za filtre, dugilce zvoka, za
leZaje, ki so prepojeni z mazalnim sredstvom, oblikovne
dele in drugo.
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Slika 1: Proizvodi iz sintranih materialov
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Slika 2: lzdelava sintranih materialov
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7.3 Oblikovanje
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.2 Oblikovanje s sintranjem

Pri sintranju se kovinski prah pod visokim tlakom stisne
v doloéeno obliko. MNa ta naéin se lahko proizvajajo za-
pletenc oblikovani deli v velikih serijah z veliko natané-
nostjo (slika 1).

Potek sintranja je razdeljen na vec razliénih postopkov
(slika 2):

a) lzdelava kovinskega prahu: Kovinski prah se prido-
biva z uprasevanjem tekode kovine,

b} Mesanje kovinskega prahu: Pomesajo se posamez-
ne pragnate sestavine in doda e mazivo za olajsa-
nje drsenja pri nadalinjem stiskanju.

¢) Stiskanje: Mefanica prahu se stisne v doloeno
obliko na posebnih orodjih pri tlaku do 600 barow.

d) Sintranje: Stiskanci so podvrZeni toplotni obdelavi
pri temperaturi, ki je za 10% do 50% niZja od tem-
perature talisca glavne sestavine kovinskega prahu.
Pri te] temperaturi postane testnatega le nekaj ko-
vinskega prahu. £ difuzijo (samodejno prodiranje
snovi) na mestih dotika deli dobijo svojo dokonéno
trdnost.

g Kalibriranje: Praviloma imajo sintrani izdelki natand-
ne mere, ¥V posebnih primerih to ne zadoicéa, Takrat
se dosede Felena tonost mer sintrancev z dodatnim

kalibrirnim stiskanjem.

Lastnosti sintranih obdelovancev so odvisne od razlic-
nih dejavnikov. Predvsem imajo pomembno viogo upo-
rabljeni materiali {surovine), obratovalni tlak stiskalnic
in temperatura sintranja. Pri nizkem obratovalnem tlaku
stiskalnic nastanejo porozne (luknjicave), pri visokem
tlaku pa zelo goste strukture materiala.

Porozni materiali so najprimernejéi za vioZke filtrov ali
pa letajne puse. Takine sintrane puse pred vgradnjo
moéno namaZemo z oljem, ki se prime v pore. Shranje-
no olje sluZi kot mazivo, ki se med obratovanjem izceja
iz por zaradi gretja leZaja (slika 3).

Prednost sintranih izdelkov je izraZena v dejstvu, da so
kot sestavni deli, v nasprotju z ulitimi deli, pripravljeni za
vgradnjo. da so izdelani s precizno natanénostjo ter
gospodarno v velikih serijah.

Zaradi visokega obratovalnega tlaka je uporaba sin-
tranja omejena le na izdelavo manjsih delov. Kot po-
manjkljivost velja prav tako omeniti visoke strodke stis-
kanja in omejitve pri oblikovanju, saj odpade moznost
naknadne dodelave sintranega dela.

Slika 1: Sintrani deli
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Slika 2: Postopek izdelave pri sintranju

Slika 3: Sintrani filter in leZaj
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Poroznost v odvisnosti od temperature sintranja

l. preSanje z nizkim pritiskom
Il. preSanje s srednjim pritiskom

Il preSanje s visokim pritiskom

temperatura _ _ _ _
odvisnosti od temperature sintranja

I preSanje z nizkim pritiskom
Il. preSanje s srednjim pritiskom
Il preSanje z visokim pritiskom

H. trdota s taljenjem pridobljenega Zeleza
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