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V prdci si uvedené vysledky skisania vybranych
koréznych a mechanickych viastnosti kalenych spekanych
prdskov ASTALOY A. Lisovanim boli vyrobené loZiskové
krizky réznej hustoty (5,5; 6,5 a 7 g cm™). Vzorky boli
podrobené kordznym testom v simulovanej agresivnej
atmosfére, hodnotil sa vplyv doby expozicie na medzu
pevnosti a lomové plochy po tahovej skiiske. Prezento-
vané si i vybrané elektrochemické korézne charakte-
ristiky ziskané potenciodynamickou skiskou.
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PraSkova metalurgia patri k vysoko efektivnym
technolégiam hutnickej vyroby. Orientuje sa na vyrobu
strojnych siciastok, pri ktorej sa materidl vyuZiva na
95-98 %, zniZuje sa pracnost, spracovateiské nédklady a
spotreba energie. Pre tieto vlastnosti sa radi medzi
siCasné progresivne technolégie kovovych vyrobkov
[1,2). V publikdcii uvddzame vysledky vySetrovania
koréznych vlastnosti a vplyvu korézie na pevnostné
charakteristiky v zdvislosti od pérovitosti materidlu danej
hustotou [3-5].

Charakteristika a vyroba testovaného materialu

Predmetom  skiSok boli loZiskové  kriZky
roznej mernej hmotnosti vyrobené z kovového pragku

Tabulka 1. Chemické zloZenie ASTALOY A

ASTALOY A (chemické zloZenie je v tab.1). Je to
predlegovany kovovy praSok rozstrekovany vodou,
vyrobeny firmou Hogenas (SRN). Rozdielna hustota sa
dosiahla r6znou navazkou praSku a rozdielnym lisovacim
tlakom.

Technologia vyroby

Zo zakladného prasku boli navaZené mnoZstva
A-35,7 g, B-42 g, C-45 g s presnosiou 10™ g, zalisované
do foriem pod tlakom 300, 450, 580 MPa hydraulickym
lisom. Na zlepSenie lisovatelnosti a zniZenie trenia sa k
pbévodnému kovovému prasku pridalo 0,8 % uhlika a
0,5 % stearanu zino¢natého. Vylisované krizky sa spekali
v peci s ochrannou atmosférou pri teplote 1080 °C [6].
Po spekani boli tepelne spracované kalenim, aby sa
dosiahli poZadované mechanické vlastnosti vyrobkov
(kaliaca teplota 850 °C, vydrZ 25 min., chladenie do
oleja) [7]. RozloZenie, hustotu a veikosi pérov sme
sledovali a hodnotili pomocou svetelného mikroskopu pri
rovnakom zviSeni, vid. obr.1-3. Velkosi a hustota pérov
je nepriamo imernd mernej hmotnosti spekaného prasku.
Po kaleni dochddza k vetveniu trhliniek vychadzajicich
z pérov (obr.4-6), Co pripisujeme energetickym a obje-
movym zmendm sprevidzajicich martenzitickd trans-
formdciu [8].

Prvok C Mn Ni Si P S 0, Mo Fe
SloZeni (hmotn. %) 0,05 0,25 19 0,02 0,02 0,05 0,16 0,5 do 100
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Obr.1. ASTALOY A, prirodny stav, p = 5,5 g cm®, neleptana,  Obr.4. ASTALOY A, kalend, p = 5,5 g cm®, neleptand, zv. 100 x
zv. 100 x

* ‘} 4
*

4
&

o,

i
» o

¢
v
-

#~,

».

Obr.2. ASTALOY A, prirodny stav, p = 6,5 g cm®, neleptana,  Obr.5, ASTALOY A, kalen4, p = 6,5 g cm™®, neleptana, zv. 100 x
zv. 100 x

Obr.3. ASTALOY A, prirodny stav, p = 7 g cm®, neleptans,  Obr.6. ASTALOY A, kalend, p = 7 g cm™®, neleptan4, zv. 100 x
zv. 100 x
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Korézne a mechanické viastnosti

K hodnoteniu korézneho chovania sa loZiskovych
kriZkov zo spekanych praskov sme zvolili urychlend
laborat6rnu skiitku v kondenza&nej komore v pritomnosti
S0,, ktor4 simuluje agresfvnu atmosféru (STN 03 8130).
Na zdklade hmotnostnych dbytkov sme urili kor6znu
rychlosi po roznej dobe expozicie a tieZ stanovili jej
vplyv na pevnostné charakteristiky vyrobku (tab.2).
Cielom bolo tieZ zistif, ako rozdielna pérovitost, ktord
urtuje velkosi reslneho povrchu, ovplyviiuje korézne
vlastnosti vyrobkov z materidlu rovnakého chemického
zloZenia. Korézne rychlosti testovanych vzoriek roznej
hustoty sa radovo liili, v siilade s velkosfou redlneho po-
vrchu. Vplyv kor6zie na pevnostné charakteristiky sa ne-
prejavil. Rozdiely v hodnotéch pripisujeme nehomogenite
materidlu a rozmerovej tolerancii ski$anych vyrobkov.
Vykonali sme elektrochemické potenciodynamické skiisky
vyrobkov v 30% roztoku kyseliny sirovej pri teplote
20 °C. Elektrochemické skisky mali sliZif na sledovanie
vplyvu velkosti povrchu na reakénii rychlost rovnakého
materidlu s rdznou mernou hmotnosfou a pérovitosiou
(vid. tab.3, obr.1-3). V tab.3, kde si merané elektro-
chemické charakterstiky uvddzané a porovndvané s oby-

¢ajnou kompaktnou konstruk&nou ocelou, je dcinok po-
vrchu materi4lu na rychlosi koréznych procesov zrejmy.
Spekané prasky sa navzdjom IfSia kor6znym pridom v
pasivnom stave (+800 mV SCE) i kritickou pasiva¢nou
pridovou hustotou (cca -110 aZ -150 mV SCE).

Hodnotenie lomovych pléch

Po fahovej skiiske boli lomové plochy testovanych
materidlov hodnotené (na vybranych reprezentativnych
vzorkdch) pomocou riadkovacieho elektrénového mikro-
skopu. U v3etkych vzoriek charakter lomovych pléch bol
v stlade s ich mechanickymi vlastnostami. Na obr.7,
ktory predstavuje vyrobok s najniZfou hustotou, je
pozorovateiné malé mnoZstvo specenych miest, Co stvisi
so zniZenou pevnosiou materidlu. Lomov4 plocha spece-
nych miest je charakteristickd tvdrnym poruSenim. Tvérne
porudenie s jamkovou morfolégiou v miestach specenia
je evidentné i u materidlu strednej hustoty (obr.8).
Lomové plochy loZiskovych kriiZkov s najniZ$ou hustotou
sa vyznaCuji zmieSanym poruSenfm (tvdrne poruSenie s
jamkovou morfolégiou a krehké §tiepenie) ako vidief na
obr.9, mnoZstvo a veikost speCenych miest vzréstli s
mernou hmotnosfou materidlu.

Tabulka 2. Korézne rychlosti spekanych praskov s rozdielnou mernou hmotnostou po réznej dobe expozicie a jej vplyv na pevnostné

charakteristiky

Material p=55gem? p=6,5gecm’ p=7gcm?

Cas Korézna R, (rel.) Korézna R, (rel.) Korézna R, (rel)
expozicie rychlost rychlost rjchlost

(h) (g cm® h') (MPa) (g em? h') (MPa) (g cm?h') (MPa)
24 1,072 64,5 0,885 2149 0,214 329,6
72 0,330 58,4 0,316 2288 0,347 295,1
168 0,142 65,9 0,128 207,5 0,087 2814
672 0,325 50,2 0,074 248,6 0,062 3164

Tabulka 3. Elektrochemické charakteristiky testovanych spekanych praskov

Korozni Krit. pas. Pas. prid.
Vzorka potencial prid. hustota hustota

E (mV) j (mA cm?) j (mA cm®)
p=55gcm? - 377 115,0 7,7
p=65gcm? - 386 105,5 52
p=7gecm’® - 380 97,0 43
ocel triedy 11 - 467 205,0 2,0
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Obr.7. Detail porusenia materidglu hustoty 55 g cm?, tvdme
porusenie s jamkovou morfolégiou, REM

Obr.8. Detail porusenia materidlu hustoty 6,5 g cm®, tvame
porudenie s jamkovou morfolégiou, REM

Obr.9. Detail porusenia materidlu hustoty 7 g cm™, zmiedany
charakter porugenia (tvarne porusenie a Stiepenie), REM

ZAVER

1. Korézne vlastnosti spekanych praskov ASTALOY A
roznej hustoty sa li¥ia, ¢o je zrejmé z vysledkov oboch
koréznych skisok. V simulovanej agresivnej atmosfére je
rychlost kor6zie ur&end velkostou redlneho povrchu a ich
rozdiel u vzoriek hustoty 5,5 a 7 g.cm je vyrazny, zvI4¥t
v poliatoénych Stadidch. Vplyvom dobrej prilnavosti
kor6znych produktov sa korézna rychlost s &asom rédovo
zniZuje.

2. Podla vysledkov elektrochemickych skiSok si
rozdiely v hodnote kritickej pasivaénej hustoty a pridove;j
hustoty v pasfvnom stave dané veikostou redlneho
povrchu, ktory je uréeny mernou hmotnosiou.

3. Mechanické vlastnosti sa s ohladom na hustotu a
pérovitost materidlu vyrazne li¥ia. Vplyv vieobecnej
korézie na pevnostné charakteristiky nie je vyrazny.

4. Hodnotenie lomovych pléch po fahovej skiiske po-
tvrdilo, Ze hustota materidlu ovplyviiuje jej charakter. U
materidlov s hustotou 5,5 a 6,5 g.cm™ sa vyskytuje len
tvdrne porusenie s jamkovou morfol6giou. Lomovd
plocha materidlu s najvy$ou hustotou (7 g.cm™) je
charakterizovand zmie$anym typom poruSenia (tiepenie
aj tvdmne poru$enie). Z toho vyplyva, Ze péry a trhlinky
v materidli poskytuji uritd toleranciu pre objemové
zmeny, vznikajiice pri martenzitickej transformacii.

5. Mozeme konStatovai, Z¢ korézne vlastnosti speka-
nych praskov a ich vplyv na mechanické viastnosti sd po-
rovnatgjné s konitrukinymi ocelami podobného che-
mického zloZenia.
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