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章节摘录

版权页：   插图：   粉末冶金生产厂收到需方提供的零件图、技术条件或实物后，首先，必须仔细研究
零件图、需要量、期望价格、交货期等；然后，研究零件的用途、功能、使用条件（载荷大小、对偶
件、组装方法等）、检验方法、包装条件等。
依据研究的结果，答复需方可否接受订货。
 若仅只依据需方提供的零件图进行研究时，往往只注意了能否原封不动地制造出图纸上规定的形状、
尺寸精度及材质等，而忽略了如何有效地利用粉末冶金技术的特点。
因此，作出的结论不一定恰当。
 有时，乍一看好像无法用粉末冶金法制造，但对零件的功能、使用条件等全面详细研究后，就需方期
求的重点而言，每得出可用粉末冶金法制作的结论。
 （2）设计研讨 根据需方的咨询要求，必要时，粉末冶金生产厂可一面与需方交换意见，一面依据本
厂的生产技术条件研究咨询的内容。
有时，可提出对材质质量修改的建议或关于试制试验的方案。
通常，可依照下列顺序来进行研讨。
但是，主要是研讨粉末冶金零件的材质、形状、尺寸精度及价格。
 ①材质的研讨根据所要求的强度、硬度、耐磨性、耐蚀性、气密性、磁性（或非磁性）等物理一力学
特性，来选择材料的组成、密度、后续处理等。
若仅只进行烧结达不到所要求的特性时，必须增加淬火等后续处理，或采用二次压制、二次烧结或渗
铜之类的高密度化技术。
若强度与韧性达不到要求时，则可研究能否用烧结锻造技术制造。
若粉末冶金厂能生产的材质达不到用户的技术要求时，就有必要考虑能否采用新材质与新工艺了。
 ②零件形状的研讨 a.零件大小。
首先，根据对象零件的尺寸计算成形加压面积。
然后，依据研讨材质时选定的密度，确定所需之单位面积压力，从而计算出所需之总压制压力。
之后，粉末冶金厂研究用现有粉末成形压机压制成形的可能性。
当需要的总压制压力大于现有粉末成形压机的能力时： 1.可将功能上与强度上不必要的零件部分除掉
，以减小加压面积。
 2.可将零件分割成两件或两件以上，分别成形后，再用各种接合方法将它们连接起来。
这时，重点考虑的是零件的功能。
另外，采用的分割方法不得有碍零件的强度、尺寸精度等。
 3.采取措施减低单位面积压力，诸如可采用成形～预烧结一复压一二次烧结的工艺或渗铜技术来增高
材料密度，从而改进粉末冶金零件材料的物理一力学性能。
但是，这时加工费、模具费、材料费等将增高，致使粉末冶金零件价格低廉的优越性减小或消失，因
此，必须慎重对待。
 b.零件形状。
关于零件形状，关键是能否压制成形。
 1.若根据需方提供的零件图、零件形状不能用模具成形，或用模具成形的形状不合适时，必须提出能
满足零件功能要求，并可压制成形的最合适的形状设计方案。
有时，整个零件虽无法压制成形，但若将之分割成两部分或两部分以上，则可分别压制成形，然后再
用各种方法将各个部分连接起来，重新组成一叠体零件也是可行的。
 2.若零件功能和粉末冶金零件最佳形状之间无法拆时，就只能采用后续切削加工了。
可是，这时零件价格增高，故应尽量减少切削加工。
 3.再一次从经济性的角度研究零件形状。
尽量将功能上不必要的零件部分除掉，以节约材料，降低生产成本。
 ③精度方面零件形状确定之后，在选定的材质、后续处理等条件下，来研讨粉末冶金零件各部分的尺
寸精度。
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为了充分利用粉末冶金零件的经济性，最好用模具压制成形来保证各项精度。
这时，以在烧结状态下使用者最为经济。
必要时，可进行精整。
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