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ПСЕВДОСПЛАВИ: ВИРОБНИЦТВО І ВИКОРИСТАННЯ 

Псевдосплави – одне з найефективніших напрямків порошкової металу-

ргії. За рахунок своєї композиційної мікроструктури дозволяють створити 

високоякісні матеріали, які неможливо отримати як компактні сплави мета-

лургійними методами. 

Такі матеріали не є справжніми сплавами, для яких характерна наяв-

ність у кристалічній решітці різнорідних атомів. У псевдосплавах перемішу-

вання компонентів на атомному рівні не відбувається. Складові компоненти 

не розчиняються один в одному ні в твердому, ні в рідкому стані. 

Компоненти, з яких виготовляють псевдосплави, різко відрізняються за 

своїми фізико-механічними характеристиками, але у той же час мають важ-

ливі фізичні, механічні чи технологічні властивості – наприклад, високу стій-

кість щодо дії інтенсивних теплових потоків, демпфуючу здатність при зна-

козмінних навантаженнях, самозмащування за умов сухого тертя, високу 

електроерозійну стійкість та багато інших важливих властивостей. 
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Типова структура псевдосплаву складається з пористого каркаса та лег-

коплавкого матеріалу-наповнювача. Каркас виготовляється методами порош-

кової металургії, як правило, з порошків металів, які мають або високу тем-

пературу плавлення, або високі показники міцності, або якісь інші властивос-

ті, необхідні саме для даного виробу. 

Виробництво виробів зі псевдосплавів починається з виготовлення спе-

ченої або неспеченої пресовки з матеріалу каркасу. Оскільки найчастіше кар-

кас виготовляється з туговлавких металів (наприклад, вольфраму), то, як пра-

вило, його формування здійснюється гарячим пресуванням з попереднім спі-

канням на спеціальних пресах (рис. 1). 

Виготовлення починається із завантажування шихти у матрицю. Заван-

тажування проводиться декількома порціями. Кожну засипану порцію ущіль-

нюють невеликим попереднім тиском. Після завантаження необхідної кілько-

сті порошку у зазор між матрицею і сталевим циліндром засипають силікат-

ний або цирконієвий пісок як засіб і теплоізоляції, і запобігання деформуван-

ня матриці.  

При кімнатній температурі створюється невеликий тиск у 1,5…3 МПа і 

починається поступове нагрівання порошку до температури порядку 

1100…12000С з подальшою витримкою від 30 до 60 хв. Відбувається попере-

днє спікання.  

1 – пуансон преса; 2 – графітовий пунсон прес-форми; 3 – графітова матриця; 

4 – виріб; 5 – графітовий стрижень; 6 – графітова підкладка; 7 – теплоізоля-

ція; 8 – станина преса; 9 – теплоізоляційна засипка; 10 – сталевий циліндр;  

11 – теплоізоляція циліндра; 12 - індуктор 

Рисунок 1 – Схема гарячого пресування. 

Отриманий таким чином виріб піддають остаточному спіканню у при-

сутності рідкої фази – розплавленого легкоплавкого компонента. Процес спі-

кання в рідкій фазі за рахунок більшої швидкості перенесення речовини про-

тікає значно інтенсивніше, ніж у твердій, і триває менший час. 

Широке промислове застосування знайшли псевдосплави системи Fe-

Cu. Залізо та мідь обмежено взаємно розчинні. Максимальна розчинність міді 

у твердому залізі при температурі 12000С становить 8...8,5% (за масою). 
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У псевдосплавах системи Fe-Mg залізо з магнієм не утворює розчинів 

чи сполук у твердому та рідкому стані. Псевдосплави отримують просочен-

ням пористих залізних та сталевих каркасів розплавленим магнієм та його 

сплавами. Рівень міцності псевдосплавів Fe-Mg дещо нижчий, ніж Fe-Cu. 

Псевдосплави мають низьку корозійну стійкість у 3%-ному розчині NaCI. 

Псевдосплави систем W-Cu, W-Ag широко застосовують в електротех-

ніці як електроконтактні матеріали. Взаємодія вольфрама з міддю і сріблом 

відсутня. Псевдосплави з об'ємною часткою вольфраму до 50% отримують 

переважно шляхом спікання суміші компонентів у твердій або рідкій фазі, а 

при високій об'ємній частці вольфраму (понад 50%) - шляхом просочення. 
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