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ти порошковой металлургии, в част­

ности к Способам получения спеченных 
изделий из металлизации порошков, и 
может быть использовано при получе­
нии изделий из металлоабразивного 
шлама. Цель изобретения - повышение 
конструктивной прочности изделий при 
динамических нагрузках и расширение 
технологических возможностей спосо­
ба. Изобретение осуществляют следую­
щим образом. Металлоабразивные отхо­
ды подвергают сушке, магнитной сепара­
ции, смешивают с железным порошком, 
взятым в количестве 20-40% от всей 
смеси. Смесь подвергают прессованию 
под давлением 940-1120 МПа, а спека­
ние проводят при температуре 1150- 
1250 С в течение 1,5-3 ч в водороде.
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Изобретение относится к области 

порошковой металлургии, в частности 
Кв способам получения спеченных изде­
лий из металлических порошков, и 
может быть использовано при получе-  ̂
НИИ изделий из металлоабразивного 
шлама.

Цель изобретения - повышение кон­
структивной прочности изделий при iq
динамических нагрузках и расширение 
технологических возможностей спосо­
ба.

Способ осуществляют следующим об­
разом. 1 5

Металлоабразивные отходы подверга­
ют сушке, магнитной сепарации, сме­
шивают с железным порошком, взятым в 
количестве 20-40% от массы смеси.
Смесь подвергают прессованию под 20
давлением 940-1120 МПа, а спекание 
проводят при температуре 1150-1250 С 
в течение 1 ,5-3 ч в водородсодержа­
щей .атмосфере. ^

Внутри указанных пределов темпе- 25
ратуры спекания обеспечивается соче­
тание высоких значений конструктив­
ной прочности порошковых изделий 
и технологических свойств. При тем­
пературе спекания ниже 1150 С не про- 30 
исходит восстановления окислов, что 
неудовлетворительно сказывается на 
свойствах порошковых изделий.

При температуе спекания выше 
1250 С наблюдается рост зерна, что 35
также ухудшает’, свойства порошковых 
изделий.

При выдержке более 3 ч при тем­
пературе ниже 1150 С не наблюдается 
контактообразования, а при вьщерж- 40
ке менее 1,5ч при температуре выше 
1250°С наблюдается рост зерна и сни­
жение значений конструктивной проч­
ности порошковых изделий.

П р и м е р ! .  Металлоабразивные 45
отходы быстрорежущей стали Р6М5 в 
количестве 80 мас.% после сушки, маг­
нитной сепарации смешивают с железа 
ным порошком.ПЖ4.

Смесь подвергают прессованию при 50
давлении 1120 МПа, а затем спекают в 
водородсодержащей атмосфере при тем­
пературе 1150 С в течение 3,0 ч.

П р и м е р 2. АналогичнЬ приме­
ру 1 .отходы быстрорежущей стали 55
Р6М5 в количестве 70 мас.% смешива­
ют с железным порошком ПЖ4.

Смесь подвергают прессованию при 
давлении 1120 МПа, а затем спекают в

1 2 
водЬродсодержащей атмосфере при 
температуре 1175°С в течение 2,5 ч.

П р и м е р 3. Аналогично примеру 
1 отходы быстрорежущей стали Р6М5 
в количестве 60 мас.% смешивают с 
железным порошком ПЖ4.

Смесь подвергают прессованию при 
давлении 940 МПа, а затем спекают в 
водородсодержащей атмосфере при тем-. 
пературе 1250°С в течение 1,5 ч.

Данные конструктивной прочности 
порошковых изделий по примерам 1 - 3  
представлены в таблице.

Как видно из таблицы, значения 
конструктивной прочности при дина­
мических нагрузках для образцов, из­
готовленных по предлагаемому спосо­
бу, значительно выше аналогичньк 
свойств образцов, изготовленных по 
известному способу. Это различие 
вызвано наличием в шламе неметалли­
ческих включений (̂ свыше 50%), кото­
рые удаляются посредством операции 
магнитной сепарации. В известном 
способе такая операция отсутствует, 
и наличие в шламе неметаллических 
включений ухудшает прессуемость об­
разцов , снижает их механические свой­
ства.

Известный способ может -использо­
ваться только при получении изделий 
из безабразивных шламов, в то время 
как предлагаемый, благодаря наличию 
операции магнитной сепарации, может 
использоваться при получении изделий 
из металлоабразивного шлама, т.е. 
технологические возможности предла­
гаемого способа значительно шире, • 
чем известного.
Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Способ изготовления спеченных 
изделий из металлоабразивных шламов 
быстрорежущих сталей, включающий 
сушку шлама, прессование изделий и 
спекание в атмосфере водорода, о т 
л и ч а ю щ и й с я  тем, что, с 
целью повышения конструктивной проч­
ности изделий при динамических наг­
рузках и расширения технологических 
возможностей способа, после сушки 
проводят магнитную сепарацию, затем 
шламовые отходы смешивают с желез­
ным порошком, взятым в количестве 
20-40% от массы.смеси, а спекание 
проводят при 1150-1250 С в течение 
1,5-3 ч.
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Состав по 
примеру

Содержание компонентов,
мае.%

Режим спека­
ния: темпера­
тура, С/вьщерж- 

ка, ч

Вязкость разрушения 
образцов ,'Мн/м’̂  ̂

по способу

предлагае­
мому

известному

. 1 Отходы стали Р6М5 80 1150/3 92 37

Железный порошок ПЖ4 20
1

2 Отходы стали Р6М5 70 1175/2,5ч 96 42

Железный порошок ПЖ4 30

3 Отходы стали Р6М5 60 1250/1,5 88 31

Железный порошок ПЖ4 40

4
известный)

Отходы стали Р6М5 10 0 1300/1 52 18
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