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13. SPEKANÉ MATERIÁLY
Menšie súčiastky zložitejších tvarov sa môžu vyrobiť z kovových a nekovových práškov lisovaním za studena vo formách. Požadovaná pevnosť súčiastky sa potom dosiahne tepelným spracovaním, ktoré sa nazýva spekanie. Materiál zostáva pri spekaní úplne alebo z podstatnej časti v tuhom stave. Výrobou kovových práškov, ich spracovaním na spekaný materiál a ďalším tvárnením sa zaoberá prášková metalurqia.
Charakteristika práškovej metalurgie

Prednosti práškovej metalurgie sú hlavne v tom, že umožňuje :

· výrobu materiálov s takými fyzikálnymi a technologickými vlastnosťami, ktoré sa nemôžu dosiahnuť metalurgickými procesmi s roztavenými kovmi 

· spracovanie tažkotaviteľných tvrdých materiálov, napr. spekaných karbidov 

· výrobu pórovitých kovových súčiastok, napr. kovových filtrov a samomazných ložísk 

· výrobu kovov s vysokou čistotou, potrebných v elektronike
Prášková metalurgia má štyri základné výrobné operácie: 

· výrobu kovových práškov 

· zhutnenie prášku lisovaním alebo tvarovaním 

· spekanie 

· dodatočné spracovanie (kovanie, kalibrovanie a pod.)

Výroba kovových práškov

Kovové prášky sa vyrábajú mechanicky, chemicky a elektrochemicky, pričom:

· pri mechanickom spôsobe sa roztavený kov rozprašuje tlakovou vodou alebo prúdom vzduchu 

· chemický spôsob výroby práškového kovu sa uskutočňuje redukciou práškových oxidov 

· elektrochemickým spôsobom sa čistý kov získa elektrolýzou, a to vylučovaním kovu na katóde formou krehkého povlaku, ktorý sa ľahko rozdrví na prášok 

Príklady využitia práškovej metalurgie

    Pri výrobe kovových filtrov a samomazných ložísk sa kovový prášok najprv zlisuje za studena do žiadaného tvaru. Potom sa súčiastka speká ohrevom na rekryštalizačnú teplotu (pri železnom prášku je to teplota 900 °C). Ohrev sa uskutočňuje v peciach s ochrannou atmosférou. V mieste styku zlisovaných zŕn vznikajú rekryštalizáciou nové kryštály. Speka​ním sa zníži pórovitosť a vzrastie pevnosť a ťažnosť. Kovové filtre sa lisujú z hrubších zŕn guľovitého tvaru menším lisovacím tlakom, takže medzi zrnami vznikajú priechodné póry. Po spekaní (rekryštalizácii) dosiahne výlisok potrebnú pevnosť. Póry vo výliskoch samomazných ložísk sa nasýtia olejom, ktorý pri zohriatí ložiska zväčší svoj objem a vystúpi na povrch, čím maže trecie plochy.

Spekané karbidy

    Základom spekaných karbidov sú práškové karbidy volfrámu a karbidu titánu, ktorých spojenie umožňuje kobalt. Rozdelenie a označenie spekaných karbidov.

Spekané karbidy typu G obsahujú len karbid volfrámu WC a kobalt Co. Spekané karbidy typu H obsahujú okrem WC a Co ešte karbid tantalu TaC, ktorý zvyšuje odolnosť proti tepelným nárazom. Spekané karbidy typu G, H (podľa ISO K) s vyšším obsahom WC sa používajú na obrábanie materiálov tvoriacich krátku lámavú triesku (preto majú podľa ISO označenie K). Na tvárniace nástroje sú vhodnejšie spekané karbidy s vyšším obsahom Co, ktoré sú menej tvrdé, ale húževnatejšie. Základom spekaných karbidov typu S a F sú karbidy volfrámu WC a karbidy titánu TiC, pričom spojivom je opät kobalt. Vhodné sú na obrábanie kovov tvoriacich plynulú triesku (preto sa podľa ISO označujú P). Univerzálny druh spekaných karbidov U (podľa ISO M) sa skladá z WC, TiC, TaC a chrómu Cr; spojivom je opäť Co. Tento druh spekaných karbidov sa používa na nástroje pre obrábanie tažkoobrábateľných materiálov. V súčasnosti sa pri obrábaní používajú aj doštičky zo spekaných karbidov s tvrdým povlakom karbidu titánu Tic. Tvrdý povlak sa vytvára najčastejšie vylučovaní karbidu titánu z plynnej fázy. Povlak Tic zvýši trvanlivosť rezných nástrojov na trojnásobok.

Disperzne spevnené materiály

    Disperzne spevnené materiály nemožno pripraviť tavením, a preto sa nazývajú pseudozliatinv.  Ich základom je kovová matrica (napr. Al), v ktorej sa vytvára stabilná disperzia čiastočiek (napr. Al203) nereagujúcich so základnou hmotou. Disperzne spevnený hliník sa označuje SAP (Sintered AIuminium Powder). Prášok sa pripravuje mletím, pričom tvrdé oxidy sa zatláčajú do zŕn hliníka a spevňujú ich. Pripravený prášok sa lisuje za studena dožiadaného tvaru, a potom sa speká pri teplote 550 až 650 °C. Z polovýrobkov sa môžu zhotovit výrobky všetkými spôsobmi tvárnenia a obrábania. SAP má dobrú odolnosť proti korózii a dobrú tepelnú vodivosť, používa sa v leteckom a raketovom priemysle a v niektorých odvetviach strojárskej výroby. Disperzne spevnené zliatiny niklu sa využívajú pri výrobe niektorých súčiastok plynových turbín.
