3.6. Spekané karbidy

Praskova metalurgia umoznuje vyrabat’ viaceré principialne nové materialy, ktoré nemozno
ziskat’ klasickymi technologickymi postupmi. Patria medzi ne aj spekané materidly zo zmesi
kovovych a keramickych praskov.

Praskovd metalurgia zahfna $tyri zakladné vyrobné operacie:
1. priprava kovového prasku;
2. zhutnenie kovového prasku (lisovanie, tvarovanie);
3. spekanie;
4. dodato¢né spracovanie (kovanie, kalibrovanie, tepelné spracovanie).

Stcasny sortiment spekanych materidlov a vyrobkov je mozné rozdelit, s ohl'adom na
moznost’ vyrobit’ danil suciastku klasickymi vyrobnymi postupmi alebo praskovou
metalurgiou, na dve skupiny:

e Prvu skupinu tvoria materidly a vyrobky, pri vyrobe ktorych musi byt pouzita
praskova metalurgia, pretoze je jedinym moznym postupom vyroby (napr. spekané
klzné loziské, kovové filtre, kovokeramické trecie materidly - brzdové oblozenia,
spekané néstrojové materidly - spekané karbidy, disperzne spevnené zliatiny niklu a
hlinika).

e Druhu skupinu tvoria materialy a vyrobky, pri vyrobe ktorych moze byt pouzita
praskova metalurgia, teda nie je jedinym moznym sposobom vyroby (napr. spekané
uhlikové a legované ocele, spekané zliatiny titanu, spekanda med’, bronz, spekané
superzliatiny niklu).

Pri prvej skupine vyrobkov praskova metalurgia rozsirila sortiment konstrukénych materialov
a pri druhej skupine priniesla kvalitativnu zmenu v spdsobe vyroby strojnych suciastok, spolu
s ekonomickym zvyhodnenim oproti klasickym sposobom vyroby.

Z prvej skupiny materidlov sa budeme podrobnejSie venovat spekanym néstrojovym
materidlom (spekanym karbidom) a z druhej skupiny materidlov sa zameriame na hodnotenie
kovovych praskov (kap.2.4), ktoré sa pouzivaju ako surovina na vyrobu spekanych
materialov na baze Zeleza, spekanej medi a mosadze.

3.6.1. Charakteristika spekanych karbidov

Spekané karbidy st charakterizované ako materidly s vysokymi hodnotami pevnostnych
vlastnosti, vysokou oteruvzdornost’ou, obsahujuce karbidy t'azkotavitelnych kovov spolu so
spajajucim kovom. Zékladom v stcasnosti pouzivanych spekanych karbidov st cCiastocky
vysokotvrdych karbidov volframu a titdnu, ktoré sa spajaju prostrednictvom kobaltu.
Dostatocné pevnost’ a zniZenie krehkosti spekanych karbidov sa dosiahne vtedy, ak jednotlivé
karbidické Ciastocky nepresiahnu velkost’ niekol’ko um a pohybuje sa najcastejSie v rozsahu
0,5az 10 um.

Vsetky spekané karbidy je mozné rozdelit’ do nasledujucich systémov:
e systém WC-CO, najstar$i znamy systém;
e systém WC-TiC-Co;
e systétm WC-ToC-TaC-Co;

e systém TiC-Ni, kde spajajucim kovom TiC karbidov je Ni, ktory je z ekonomického
hl'adiska vyhodnejsi ako Co.



Podla normy ISO sa spekané karbidy pre obrabanie rozdel'uji do troch hlavnych skupin
pouzitia (tab. 9):

e skupina pouzitia P - pre dlhodobé opracovanie materialov (ocele);

e skupina pouzitia K - pre kratkodobé opracovanie materidlov (liatiny, nezelezné kovy,
umelé hmoty, keramika);

e skupina pouzitia M - pre opracovanie vSetkych druhov materialov.

V tomto Standarde nie si zahrnuté spekané karbidy pre Casti strojov a pre nastroje pre
tvarnenie. Hlavné skupiny pouzitia sa d’alej ¢lenia Cislicami do podskupin, pricom nizke
¢iselné hodnoty charakterizujii nizku pevnost v ohybe a vysoku tvrdost, vysoké ciselné
hodnoty naopak vysokll pevnost’ v ohybe a nizku tvrdost’.

V procese obrabania méze dojst’ na hrote sustruznickeho noza k zvySeniu lokalnej teploty az
na 1100 °C. Pri tejto teplote okrem mechanického namahania dochddza aj k oxidacnym a
difiznym procesom medzi povrchom spekané¢ho karbidu, obrabanym materidlom a okolitou
atmosférou. Z tohto dovodu st kladené extrémne poziadavky na mechanické a fyzikélne
vlastnosti spekanych karbidov. Z fyzikalnych vlastnosti je dolezitd predovsetkym tepelna
vodivost’ z hl'adiska prestupu tepla, difuznych a chemickych reakcii v procese obrabania a je
zéavisla od obsahu spajajiceho kovu (Co, resp. Ni). Tepelna vodivost ovplyviiuje tepelnu
stalost’ spekanych karbidov, na ktorti kladne vplyvaji vysoké hodnoty pevnostnych vlastnosti,
nizke hodnoty modulu pruznosti a nizke hodnoty koeficientu tepelnej roztaznosti.
Na zvySenie odolnosti spekanych karbidov voci opotrebeniu (pri zachovani inych vlastnosti)
sa pouziva nanaSanie vel'mi tenkych povlakov na tieto materialy. Povlaky maju hrabku cca
5 um a moéZu byt tvorené karbidmi TiC, TaC, nitridom TiN, nekovovymi oxidmi (Al,O3).

Tab. 9

Oznacenie a zloZenie spekanych karbidov

Oznacenie Chemické zloZenie (%)
Pouzitie
ISO STN | WC | Co TaC | TiC | Cr;C,
P01 F1 76 6 - 20 -
P10 S1 78 6 - 16 -
P20 S 78 8 ) 14 ) Qbrébanie.materié’lov s dlh’ou
trieskou pri vysokych reznych
P30 83 84 8 ) 8 ) rychlostiach.
P40 S4 85 9 2 4 -
P50 S5 85 12 3 3 -
M10 Ul 86,5 7 1 5 0,5
M20 U2 81 10 3 5 1 Pre tazko obrabatel'né materialy.
M30 U3 78,5 15 3 2 1,5

KOl H3 97 8 : ; :
K10 HI1 95 5 - - -
K20 | GIL,1 | 92 8 - - -
K30 G2 89 | 11 - - -

Pre materialy s kratkou trieskou.

V pripade poziadavky stcasne vysokej odolnosti voc¢i opotrebeniu a vysokej chemickej
stability sa pouZiva Cr;C, s 12 % Ni ako spojivom (vysokd odolnost’ vo¢i H,SO,). VSetky



tieto vrstvy su vysokotvrdé, maju nizsi koeficient trenia a pouzitim vymenitel'nych platniciek
zo spekanych karbidov s tvrdym povlakom sa trvanlivost’ néstrojov zvySuje na viac ako
trojnasobok.

Praktickd cCast’ cvicenia sa zaobera hodnotenim mikrostruktiry volfrdmovych spekanych
karbidov podl'a STN 42 0892. Mikrostruktura tychto spekanych karbidov pozostdva z
nasledujucich Struktarnych faz:

e qa-faza - karbid volframu;

e [-fiza - spajajica faza (napr. na baze Co, Ni, Fe);

e y-fdza - tuhy roztok karbidov s kubickou mriezkou (napr. (Ti, W)C; (Ti, W, Ta)C);
e y-fdza - tuhy roztok karbidov, skladajuci sa z volframu a kovov spéjajucej fazy.

Hodnotenie mikroStruktury volfrdmovych spekanych karbidov podla STN 42 0892 spociva
v stanoveni pritomnosti a morfolodgie uvedenych Strukturnych faz a v pripade o-fazy a y-fazy
tiez v stanoveni ich zrnitosti. Jednotlivé Struktrne fazy si vyzaduju Specificky spdsob
leptania. Preto pre spravnu identifikaciu Struktirnych sucasti volfrdmovych spekanych
karbidov je dolezitd vol'ba spravneho spdsobu leptania metalografického vybrusu. Samotné
hodnotenie potom spociva v porovnavani redlnej mikroStruktiry s etalonovymi radmi
v norme. Sposob stanovenia zrnitosti a-fazy a y-fazy je podrobne rozpracovany v norme
STN 42 0892 - ¢ast’ 10.



