Sintranje

Postopek spada v podrocje prasnate metalurgije
Zarjenje stisnjeneda kovinskega praha
Med delci nastanejo trdne vezi

Na ta nacin se izdelujejo:
Polizdelki iz kovine z visokim taliscem
Izdelki, ki so predragi za litje
Karbidne trdine
Izdelki s porozno strukturo
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Postopek sintranja sestavijajo naslednii
koraki:
Izdelaval praska (mletje, kemicno, iz
tekocCine)

Mesanje in priprava praska (legiranje)
Stiskanje praska
Sintranje; pod taliscem materiala

Obdelava po sintranjui (preoblikovanje, topl.
obdelava, povrsinska obdelava...)
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Postopek i1zdelave pri sintranju

surovine stiskanec
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Lastnosti praska za sintranje:

Velikost zrn 1um do 0.5 mm

Oblika zrn; iglicasta, vlaknasta, krogelna,
zaobljena, gomoljasta...

Legiranje je pri mesanju praskov
Zmoznost tecenja praska v gravuro
Gostota praska pri polnjenju
Stisljivost praska




Visok tlak stiskanja; za jeklo 600 bar:

Stiskanje po navadi v hladnem; vecje
gostote pri vrocem stiskanju

Enosmerne stisk.; izdelek h= do 3' mm

Dvosmerne stiskalnice; h='do 80 mm
Stiskanje z valji itd.
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|Lastnosti in delitev: materialov za
Sintranje

Gostota kovinskega praska je 6.4 do 6.8
g/cm?

Legiran prasek trdnosti 1200MPa
Sedem razredov materiala




Prednosti sintranja:

Majhno stevilo delovnihs korakov.
Merska natancnost izdelkov
Izdelki brez Zlindre

Materiali, ki se slabo lijejo
Porozni izdelki (filtri, lezaji)
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Slabosti sintranija:

Draga orodja
Gospodarnost pri serijski proizvodnyji
Omejena velikost izdelkov

Drag prasek
\Vecji stroski pri zagotavljanju kakovosti
Potrebni so stroji z velikimi silami stiskanja




