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(57) Изобретение относится к порошковой ме-
таллургии, в частности к способу получения ком-
позиционных металлических порошков с исполь-
зованием физических процессов. Оно позволяет

упростить технологический процесс а также по-
высить безопасность и улучшить условия труда
При получении композиционного порошка рас-
плавлением и распылением металла матрицы в
охлаждающую среду содержащую частицы ар-
мирующего компонента, расплавление и распы-
ление осуществляют электроэрозионным диспер-
гированием металла в диэлектрической жидкости,
используемой в качестве охлаждающей среды
При этом введение частиц армирующего компо-
нента в охлаждающую жидкость осуществляют
электроэрозионным диспергированием в ней ма-
териала армирующего компонента 1 ЗА ф-лы,
2 табл.
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Изобретение относится к порошковой
металлургии, в частности к изготовлению
металлических порошков с использованием
физических процессов, и может быть приме-
нено в производстве дисперсно-упрочнен-
ных и других композиционных порошков,
состоящих из металлической матрицы с
вкрапленными е нее частицами армирую-
щего компонента.

Целью изобретения является упроще-
ние технологического процесса, повышение
безопасности труда.

Способ осуществляют следующим об-
разом. В рабочую жидкость, например дис-
тиллированную воду или керосин, вводят
частицы армирующего компонента. Вво-
дить частицы армирующего компонента
можно смешением высокодисперсного по-
рошка армирующего компонента с рабочей
жидкостью. Можно также получать этот по-
рошок сразу в виде взвеси в диэлектриче-
ской жидкости путем электрозрозионного
диспергирования материала армирующего
компонента в диэлектрической жидкости.
Плотность взвеси подбирают эксперимен-
тально такой, при которой получаемый ко-
нечный продукт (композиционный порошок)
имеет заданный фазовый состав. С повыше-
нием плотности взвеси увеличивается число
частиц армирующего компонента, захваты-
ваемых каплями расплава металла матрицы
при следующем электроэрозионном дис-
пергировании его в этой же жидкости. Ме-
талл или сплав подвергают
электроэроэионному диспергированию в
диэлектрической жидкости, в которой взве-
шены частицы армирующего компонента.
При этом можно поддерживать частицы по
взвешенном состоянии путем постоянного
или периодического перемешивания жидко-
сти. Отделяют полученный композицион-
ный порошок от рабочей жидкости. При
этом сначала седиментацией (отстаивани-
ем) отделяют его от высокодисперсного по-
рошка армирующего компонента,
оставшегося в жидкости, а затем получен-
ный порошок высушивэют.

При электроэрозионном диспергирова-
нии металла или сплава в диэлектрической
жидкости металл расплавляется электриче-
ским разрядом в этой жидкости локально (в
точке приложения разрйда). При этом раз-
мер ванночки расплава, образующегося на
поверхности металлического электрода, не
превышает 1 мм, а окружающая диэлектри-
ческая жидкость остается холодной. Рас-
плавленный электрическим разрядом
металл нагревается этим разрядом в ван-
ночке расплава до кипения и тотчас же раз-
брызгивается в микроскопические капли.

разлетающиеся а окружающую диэлектри-
ческую жидкость со скоростью до 1000 м/с.
При этом весь процесс продолжается доли
секунды, т.е. происходит взрывообраэно.

5 При введении в диэлектрическую жидкость
частиц порошка армирующего компонента
разлетающиеся с большой скоростью капли
расплавленного металла или сплава, натал-
киваясь на своем пути на частицы порошка,

10 взвешенного в жидкости, захватывают и по-
глощают эти частицы. Попав внутрь капель
расплава, эти частицы твердой фазы явля-
ются дополнительными центрами кристал-
лизации расплава и ускоряют как

15 охлаждение капель, так и их кристаллиза-
цию. В результате получаемый композици-
онный порошок, охлаждающийся в
диэлектрической жидкости, имеет высоко-
дисперсную кристаллическую структуру.

20 При этом частицы армирующего компонен-
та, не успев расплавиться в быстро остыва-
ющих каплях металла, сохраняют свою
форму и состав даже в том случае, если тем-
пература плавления их материала нижетем-

25 пературы плавления металла матрицы.
Поскольку при электроэрозионном диспер-
гировании обьем ванночки расплава очень
мал, а процесс осуществляют при комнат-
ной температуре диэлектрической жидко-

30 сти, его реализуют не в горячих цехах с
особо вредными и опасными условиями тру-
да. а в цехах обычного производства Этим
достигается повышение безопасности, улуч-
шение условий труда и упрощение техноло-

35 гического процесса.
Предварительное введение порошка

армирующего компонента в диэлектриче-
скую жидкость можно осуществлять как
смещением с этой жидкостью зэрзнее пол-

40 ученного высокодисперсного порошка, так
и непосредственно, получая этот порошок
сразу в виде взвеси в диэлектрической жид-
кости путем предварительного электроэро-
зионного диспегироваиия материала

45 армирующего компонента в этой диэлект-
рической жидкости. При этом электроэрози-
онное диспергирование армирующего
компонента можно осуществлять из той же
установке, на которой затем осуществляют

50 электроэрозионное диспергирование ме-
талла матрицы.

Исключение операций расплавления и
испарения металлов в специальных печах и
приготовления горячих парогазовых смесей

55 (как в известном способе), возможность
проведения операций изготовления частиц
армирующего компонента и введения их в
охлаждающую среду, а также совмещение
операций расплавления и распыления ме-
талла матрицы на одной и той же электро-
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эрозионной установке позволяют достиг-
нуть цель изобретения - упрощение техно-
логического процесса.

П р и м е р 1. Для получения композици-
онного порошка, состоящего из сфериче- 5
ских частиц металлической матрицы с
распределенными в ней ультрадисперсны-
ми зернами корундз, служащего армирую-
щим компонентом, берут микропорошок
монокорунда марки М8 и смешивают его с Ю
дистиллированной водой (паровым конден-
сатом) в массовом соотношении, указан-
ном в табл. 1. Электроды реактора
изготовлены из металла, указанного в табл.
1 и идентичного металлу гранул, загружав- 15
мых в реактор и имеющих размеры 5-Ю мм.
Реактор непрерывно вращается. При этом
загруженные в него гранулы перемешива-
ются с водой, что препятствует оседанию
порошка, взвешенного в воде. Иа электро- 20
ды реактора подают импульсы электриче-
ского напряжения. При этом по цепочкам
между контактирующими доуг с другом гра-
нулами протекает электрический ток разря-
дов, В точках контактов гранул возникают 25
искровые разряды в воде, которые и осуще-
ствляют электроэрозионное диспергирова-
ние металла гранул. Образующийся в
результате электроэрозионного дисперги-
рования порошок выносится из реактора 30
потоком воды. Затем его отделяют от высо-
кодисперсного порошка седиментацией (от-
стаиванием) в той же воде При этом
крупные частицы полученного композици-
онного порошка оседают на дно сосуда, а 35
высокодисперсный порошок продолжает
оставаться в воде со взвешенном состоя-
нии Воду сливают и используют повторно,
а осевший на дно порошок собирают и вы-
сушивают в токе воздуха. В результате пол- 40
уча ют композиционный
дисперсно-упрочненный порошок, состоя-
щий из сферических частиц, в которые рав-
номерно вкраплены мелкозернистые
включения частиц корунда. Массовое соот- 45
ношение металла матрицы и материала ар-
мирующего компонента в полученном
порошке, определенное по измерениям
площадей сечений их на шлифах, приведено
в табл. 1, в которую сведены результаты 50
экспериментов.

П р и м е р 2. Для получения композици-
онного порошка, состоящего из сфериче-
ских частиц металлической матрицы с 55
распределенными в ней ультрэдисперсны-
ми частицами другого металла, берут грану-
лы этого металла, указанного в табл, 2 и
осуществляют электроэрозионное диспер-

гирование их в воде на той же установке, чго
и в примере 1, получая суспензию с концен-
трацией твердого вещества (порошка), ука-
занной в табл. 1. От полученной суспензии
отделяют седиментацией (отстаиванием)
крупнозернистую фракцию с размерами ча-
стиц более 5 мкм. В оставшейся суспензии,
состоящей из воды с взвешенным в ней вы-
сокодисперсным электроэроэионным по-
рошком, осуществляют злектроэрозионное
диспегирование на той же установке гранул
другого металла, указанного в табл. 2 и слу-
жащего матрицей. Образовавшийся компо-
зиционный порошок, выносимый потоком
воды из реактора, отделяют от воды седи-
ментацией (отстаиванием). При этом круп-
ные частицы полученного композиционного
порошка оседают на дно сосуда, а высоко-
дисперсный порошок продолжает оставать-
ся в воде во взвешенном состоянии. Воду
сливают и используют повторно вместе с
взвешенным в ней порошком. Осевший на
дно сосуда композиционный порошок высу-
шивают в токе воздуха. В результате пол-
учают композиционный порошок,
состоящий из сферических частиц металли-
ческой матрицы с вкрапленными в нее более
мелкими частицами армирующего компо-
нента, также имеющими сферическую фор-
му. Массовое соотношение металла
матрицы и металла .армирующего компо-
нента в полученном порошке, определен-
ное по измерениям площадей сечений их на
шлифах, приведемо в табл. 2, в которую све-
дены результаты экспериментов.

Таким образом, при использовании
предложенного способа упрощается техно-
логический процесс за счет исключения спе-
циальных операций расплавления металла
матрицы в печи, операций расплавления и
испарения материала армирующего компо-
нента в другой печи, операций по обеспече-
нию дутья инертным газом с
предварительным введением в него паров
металла, операций распыления расплава с
помощью форсунки и за счет совмещения
операций расплавления и распыления ме-
талла матрицы в одной операции злектро-
эрозиомного диспергирования; повышается
безопасность и улучшаются условия труда
за счет исключения из технологии высоко-
температурных печей и тиглей с расплав-
ленным металлом, исключения
необходимости испарения больших объе-
мов металла и введения их парой а струю
газа, исключения запыленности помещений
за счет перехода от газообразной охлажда-
ющей среды к жидкой, адсорбирующей
пыль
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Т а б л и ц а 1

Параметры

Соотношение-

компонентов

смеси корунд:

вода,мас. ч

Энергозатра-

ты на диспер-

гирование,

кВт.ч/кг

Выход годно-

го продукта,

мас.%

Преобладаю-

щий размер

частиц, мкм

композицион-

ного порошка

армирующего

компонента

Содержание

армирующего

компонента в

композицион-

ном порошке,

мас.%

Компоненты

AI

1:1000

3

80

28

1

10-20

По предложенному способу

AI

1.100

3

82

27

1

30-35

Fe

1:100

5

85

25

1

15-20

Си

1:80

4

80

12

1

і

12-18

1:100

5

82

25

1

15-20

По известному спо-

собу

*
-

-

60

100

0,1-0.5

2-5

Fe

-

-

82-84

1000-

4000

-

4
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Т а б л и ц а 2

Параметры

Металл матри-

цы
Металл армиру-

ющего компо-

нента

Концентрация

суспензии Т:Ж,

мас.ч.

Суммарные

энергозатраты

на диспергиро-

вание, кВт.ч/кг

Выход годного

продукта.

мас.%

Преобладаю-

щий размер ча-

стиц, мкм

композицион-

ного порошка

армирующего

компонента

Содержание ар-

мирующего

компонента в

композицион-

ном порошке,

мас.%

Компоненты

А!

Fe

1:80

7

85

27

0.5

60-70

Си

Fe

1:100

8

80

12

0,5

35-45

Си

W

1:50

9

82

12

0,2

80-85

Со

W

1:100

10

81

20

0,2

20-30

Fe

At

1:100

ч

6

86

25

1

15-20

А!

Мо

1:100

8

84

27

0,3

50-60

Си

NI3AI

1:100

8

80

—

12

0,5

20-30

IXI8H9T

TINS

1:200

10

83

20

0.5

10-20-

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я

1. СПОСОБ ПОЛУЧЕНИЯ КОМПОЗИ-
ЦИОННЫХ ПОРОШКОВ, включающий вве-
дение армирующего компонента в охлаж-
дающую среду, расплавление и
распыление металла или сплава в охлажда-
ющую среду, отличающийся тем, что, с
целью упрощения технологического про-
цесса и повышения безопасности труда,

расплавление и распыление металла или
сплава осуществляют электроэрозионным
диспергированием а диэлектрической жид-
кости.

2, Способ по п.1, отличающийся тем,
что введение армирующего компонента в

• охлаждающую жидкость осуществляют
электроэрозионным диспергированием в
этой жидкости материала армирующего
компонента.
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