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工艺对妮片机械性能的影响

九江有色金属冶炼厂 余国峰 毛成枝 孙 江安

·

提要
·

本文论述了粉末冶金方法研究工艺条件
,

对泥片机械性 能 的 影 响
.

试验表

明
,

用粒形复杂的电容器级泥粉和 一 12 。目冶金粉末为原料
,

其怀突 值 提高 1 一 1
.

s m m ; 换

向轧制利于涤冲
,

提高杯突值。
.

sm m ; 退火温度和加工量对杯突值无明显改 变
.

·

关键词
。

钾 片 机 械性能 粒形 粒度

一
、

引言

军鉴亡
金属泥具有良好的物理

、

化学
、

光电等

特性
,

因而广泛应用于电子
、

硬质合金
、

化

学
、

冶金
、

原子能
、

超导技术
、

航空和宇航

工业等领域
,

作为妮的涤度 加 工 品一一妮

片
,

主要在电子工业用来制作涤冲零件
,

这

就对泥片提出了涤冲性能的要求
,

涤冲性能

主要能从机械性能反应出来
,

机械性能数据

可以通过模拟法和拉伸法来测定
。

影响妮片涤冲性能有二
:

一是 冲 压 工

艺 , 二是材料本身
。

一般来说
,

妮具有良好

的塑性
,

但由于材料的晶 粒 大 小
,

晶粒形

状
、

晶粒的织构方向都影响到涤冲
,

而原料

及加工工艺的不同
,

对上述因素影响极大
,

故我们通过试验研究
,

较好地解决了涤冲问

题
。

图 1 工艺流程

三
、

试验结果及讨论

二
、

工艺选择

妮片的锭坯制取有电子轰击制锭和粉末

冶金法制锭两种
。

我们采用粉末冶金方法进

行了研究
,

工艺流程如下
:

(一 )粒度与粒形的影响 取三组粉末
:

第一组 ( 1 # ) 为C v 3 5 oo电容器级粉末 , 第

二组 ( 2 # ) 为碳还原的 冶金级粉末, 第 三

组 ( 3 # )为碳还原的冶金 级 粉 末 ( 一 1 20

目 )
。
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表4 坯条用空气锤银打
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将上述粉末经同样的工艺制成片材检测

性能
。

表 2
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从上述结果可看出坯条的静压与锻打性

能上无明显差异
,

随着总加工量的增加
,

杯

突值明显下降
,

这是由于总加工量增加
,

纤

维组织越历害
,

造成各向异性严重所致
。

2
.

换向轧制影响
。

在中间退火后
,

进行

一次换向
,

其性能如表 5
。

换向轧制可以提

高杯突值
,

这主要就是改善了各向异性
。

表5 换向轧制

静压 ⋯
‘

·

2 ,0
,

‘,

锻打 } 1
.

2 】0
.

1 7

8 5
.

8 3

8 5
.

8 3

3 3

2 6 8 } 6

通过显微镜观察1 # 粉末粒形 复 杂
,

呈

海棉絮状
, 2 #

、

3 # ,

粉末粒形简单边部平

直
, 1 # 粉末粗细居中性能最优

。

这 说 明粒

形对片材影响较大
, 3 # 粉末比2 # 粉末细

,

综合性能更好
。

(二 )加二工艺影响 对 于2 # 条综 合 性

能差
,

进行了针对性的试验
,

由于坯条的锻

压利用油压机和空气锤
,

其变形均匀程度有

差异
,

分别进行了研究
。

1
.

总加工量影响

(二 ) 成品退火温度的影响

表 6 1号试样

退火温度℃ 保温时间hr ”拉强度
11全叫矍夔i鳖
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7

表 7 2号试样

表 3 坯条用油压机锻压
1 0 5 0

10 7 0

1 0 8 0

1 0 8 0

1 12 0

1 15 0
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图 5 三氧化钨
,

蓝色氧化钨回转锻烧炉

1. 料仓(A PT )
,

2
.

加抖双螺旋 3
.

炉头除气水封及回收箱
.

4
.

速效冷凝器
,

5
.

炉头端面密封装置

6. 炉管
,

T. 炉体 8
.

振打器
,

9. 炉尾出料箱 10
.

视孔 11
.

出料螺旋 12
.

连续振动筛 13. 料桶

“
·

炉体传动调速电机 15
.

炉架 16
.

可调液面水封 IT
.

喷淋塔 18
.

循环水泵 、 19
.

塑料封飒机

(上接第10 页 )

退火温度在温度较低时
,

再结晶不完全

故杯突较低
,

随退火温度的升高
,

杯突达一

最大值而后又下降
,

可能是晶粒长大致使性

能下降
。

当粉末一旦决定
,

靠工艺的调整使

性能达到上乘很困难

响
,

电容器C V 3 5 0O粉末较好
,

对于冶 金 级
粉末应采用较细粉末 ( 一 1 20 目 )

2
。

成品退火温度难以改变杯突值
。

3
.

换向轧制能够改善材料的各向异性 ,

能提高杯突值
。

4
.

最后总加工量太大
、

杯突值下降
。

四
、

结论

1
.

粒度与粒形对锯片机械性能有较大影 参考文献 (略 )


