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Sposób wytwarzania cienkościennych,
porowatych wyrobów spiekanych

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarza¬
nia cienkościennych, porowatych wyrobów spieka¬
nych, zwłaszcza z proszków metali, stopów metali
lub ich mieszanin, przeznaczonych głównie na
elementy do filtrowania płynów. 5

Dotychczas znane i stosowane sposoby wytwa¬
rzania cienkościennych porowatych wyrobów z
proszków metali, stopów metali lub ich mieszanin,
przeznaczonych głównie na elementy do filtrowa¬
nia płynów, polegają na tym, że luźno zasypane io
proszki metali, stopów metali lub ich mieszanin
spieka się w formach metalowych lub grafitowych,
względnie walcuje z proszków taśmy lub blachy,
spieka je w atmosferze obojętnej lub redukcyjnej,
po czym kształtuje się z nich wyroby drogą wy- 15
krawania, przeróbki plastycznej, spawania lub
zgrzewania.

Niedogodnością znanych sposobów wytwarzania
cienkościennych, porowatych wyrobów z proszków
metali, stopów metali lub ich mieszanin jest duża 20
pracochłonność procesu, mała jego uniwersalność
wyrażająca się w tym, że nadaje się on jedynie
do wąskiej grupy proszków metali i stopów oraz
występowanie zmian wymiarowych wyrobów w
procesie spiekania. W przypadku walcowania taśm 25
z proszków i następnego ich spiekania, potrzebne
są skomplikowane urządzenia, a uzyskana taśma
porowata jest mało przydatna do przeróbki pla¬
stycznej i spawania względnie zgrzewania.

Celem wynalazku jest uniknięcie niedogodności, zm

znanych dotychczas sposobów wytwarzania cien¬
kościennych, porowatych wyrobów spiekanych.

Zagadnienie techniczne prowadzące do osiągnię¬
cia tego celu polega na opracowaniu sposobu wy¬
twarzania cienkościennych, porowatych wyrobów
spiekanych z proszków metali, stopów metali lub
ich mieszanin, przeznaczonych głównie na elemen¬
ty do filtrowania płynów, .umożliwiającego uzyska¬
nie przy użyciu prostych operacji, wyrobów bez
zmdan wymiarowych, nie utlenionych oraz po¬
siadających grubość od 1 do 5 mcm i porowatość
w granicach od 20 do 70% objętościowych.

Wytyczone zagadnienie techniczne zostało zgodnie
z wynalazkiem rozwiązane w ten sposób, że do
proszków metali, stopów metali lub ich miesaanin
wprowadza się syntetyczną żywicę termoutwardzal¬
ną, najkorzystniej z grupy żywic epoksydowych w
ilości od 1 do 4% wagowych w stosunku do masy
proszku, w postaci roztworu w rozpuszczalniku
organicznym, korzystnie w postaci 30% roztworu
w acetonie. Po wymieszaniu żywicy i proszku od¬
parowuje sdę rozpuszczalnik żywicy a uzyskaną
masę przeciera się przez sito o wymiarach oczek
przekraczających wymiary największych cząstek
proszku, formuje się wyjpraski i w celu zwiększe¬
nia ich wytrzymałości mechanicznej podgrzewa je
do temperatury (utwardzania żywicy. Następnie wy-
praskl spieka się w atmosferze obojętnej, reduk¬
cyjnej lub w próżni, w otulinie proszkowej złożo¬
nej głównie z tlenków aluminium, krzemu, wapnia
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i magnezu z ewentualnymi dodatkami proszków
pochłaniających gazy utleniające np. chromu, ty¬
tanu i cyrkonu. Dodatki do otuliny, pochłaniające
gazy stosuje się tylko w przypadku wytwarzania
wyrobów z proszków łatwoutleniającyeh się np.
z aluminium.

Sposób wytwarzania cienkościennych, porowa¬
tych wyrobów spiekanych, zgodnie z przedmioto¬
wym wynalazkiem jest prosty, nie wymaga spe¬
cjalnych urządzeń, a uzyskane tym sposobem wy¬
roby są wysokiej jakości i posiadają porowatość
w granicach od 20 do 70% objętościowych.

Poniższy przykład bliżej wyjaśnia sposób według
wynalazku.

Porowate tarcze spiekane o średnicy 160 mm
i grubości 5 imim z proszku stali nierdzewnej o wy¬
miarach ziarn 0,2 mm, zawierającej 20% wago¬
wych chromu, 14% wagowych niklu, 3°/o wago¬
wych molibdenu, 0,3% wagowych tlenu, 0,03% wa¬
gowych węgla i resztę żelaza, o gęstości nasypo¬
wej 3,6 gramów na centymetr sześcienny, wytwa¬
rza się w ten sposób, że do tego proszku wpro¬
wadza się żywicę epoksydową „epidian 100" w iloś¬
ci 4% wagowych w stosunku do jego imasy w po¬
staci 30% roztworu w acetonie i po dokładnym
wymieszaniu i następnym odparowaniu rozpusz¬
czalnika w temperaturze pokojowej uzyskaną masę
przeciera się przez sito o wymiarach oczek 0,75
mm. Następnie z tej masy formuje się na prasie
tarcze przy ciśnieniu 1000 dekaniutonów na centy¬
metr kwadratowy po czym wygrzewa je w tem¬
peraturze 450°K w czasie 1 godziny. Utwardzone

tarcze wkłada się do łódki spiekalnicze!] i prze¬
sypuje je otuliną zawierającą 80% wagowych prosz¬
ku trójtlenku aluminium i 20% wagowych proszku
chromu, wprowadza do pieca i spieka w atmosfe-

5 rze wodoru w temperaturze 1520°K w czasie 2
godzin.

Otrzymane tarcze charakteryzują się nie zmie¬
nionymi wymiarami, posiadają wysoką wytrzyma¬
łość mechaniczną i porowatość 45% objętościowych.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób wytwarzania cienkościennych porowatych
wyrobów spiekanych, zwłaszoza z proszków metali,
stopów metali lub ich mieszanin, przeznaczonych
głównie na elementy do filtrowania płynów, zło¬
żony z prasowania proszków i ich spiekania, zna¬
mienny tym, że do proszków metalii, stopów me¬
tali lub ich mieszanin wprowadza się syntetyczną
żywicę termoutwardzalną najkorzystniej z grupy
żywic epoksydowych w ilości od 1 do 4% wago¬
wych w stosunku do masy proszku, w postaci roz¬
tworu w rozpuszczalniku organicznym, korzystnie
w postaci 30% roztworu w acetonie, po czym po
wymieszaniu żywicy i proszku odparowuje się roz¬
puszczalnik żywicy, a uzyskaną masę przeciera
się przez sito o wymiarach oczek przekraczają¬
cych wymiary największych cząstek proszku, for¬
muje z niej wypraski, wygrzewa je w tempera¬
turze utwardzania żywicy po czym spieka zna¬
nym sposobem.
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