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Utmaning

Hypotesen ar att underséka majligheten att sintra pulvermetalliska komponenter med hjalp av induktion istéllet
for konventionell ugn. Utmaningen ar att kunna undvika oxidering under sintring samt att fa bra kontroll 6ver
temperatur och temperatur homogenitet i provkroppen.

Projektbeskrivning

Forsta steget i projektet var att bygga en gastdt kammare i induktionsspolen for att varma upp provkroppen i en
syrefattig atmosfar. Dem forsta cylindriska kutsarna med dimension 10mm i diameter och 10mm i hojd
sintrades vid olika temperaturer och tider. Metallografiskundersdkning visar att mikrostrukturen for dem
sintrade kutsarna var lik den for ugnsintrade material. Sintring vid hogtemperatur ar att féredra. Daremot ett
forsok att avdriva pressmedel blev misslyckat, men detta var inte huvudmalet i projektet.

Induktionssintring av storre provstavar (10x10x55mm) fér mekaniskprovning gjordes med en spole som ar
anpassad till den provstavsgeometrin. Olika sintringstider har anvands och mekaniska egenskaper har
utvarderas med 3-punkt bojprovning och slagseghet. Jamforelse med ugnssinting bade med
produktionsforhallande i bandugn och med hégtemperatursintring i labbugn.

Resultat och slutsatser

Flera forsok med sma pressade kutsar visar foljande:

e Induktionsutrustning ar okanslig for temperatur. Inga sarskilda krav stélls pa utrustning beroende pa
temperaturomradet.

e Induktionstekniken ger majlighet till kontrollerat uppvarmning som garanterar komponentens
integritet: en for snabb uppvarmning kan skapa gasfickor som sedan exploderar.

e Med den gasmixen som anvandes ar sintring av Distaloy AE mojlig bade med och utan fri grafit. Ingen
oxidation av pulvret uppkommer under sintringen

e Med rétt sintringstemperatur kan sintringen vara fardig redan efter 5 minuter halltid (jamfért med
30min vid 1120°C for konventionell sintring).

Utvardering av induktionssintrade provstavar visar att induktionssintring ar en lovande teknik:




Mekaniska egenskaper (bojhallfasthet) ar battre an ugnsintring bade konventionell och hogtemperatur
Slagseghet ar battre an konventionell ugnssintring

Brottytorna visar mycket starka sintringshalsar och pa manga stéllen gar brottet genom pulverkornen
Utrustningen som kravs for induktionssintring ar relativ enkel och latthanterat jamfért med
sintringsugnar

Induktionssintringstekniken maste testas pa verkliga komponenter for att
o verifiera att en tillrdcklig temperaturhomogenitet kan uppnas for sintring i hela komponenten
optimera sintringsprocessen ytterligare
undersodka vidare mojligheten att avdriva bindemedel innan sintring
gora en ekonomisk- och miljdbedémning av tekniken

O O O O

ta fram en implementeringsplan

Induktionssintringstekniken kan vara implementerbar ar 2020 under férutsattning att tekniken har
beprovats pa riktiga komponenter

Under projektet har tekniken induktionssintring gatt fran MRL niva 2 (Tillverkningskoncept identifierade)
till niva 3 (Tillverkningskoncept utvecklat).

Slutsatser:

o Induktionssintring 6ppnar majlighet till mindre serier eftersom styrningen gors styckvis eller i
sma batcher. Lonsamheten for konventionell sintring av pulverkomponenter borjar vid
tillverkning av serier 6ver 10000 komponenter. Anvandningsomradet for induktionssintring kan
vara for serier mellan nagra tusen och hundra tusen.

o Med sintring vid hogtemperatur kan mekaniska egenskaper for sintrade komponenter
forbattras betydligt.

o Induktionssintring ger en unik mojlighet att sintra vid hogtemperatur med noggrann kontroll av
temperatur och atmosfar. Dagens konventionella bandugnar ar begransade till 1120°C och
|6sningar for hégtemperatursintring ar svarkontrollerade.



Enkit

Klusterkonferensen (kavalkad och matchmaking)

| vilken grad bidrog 6vningen till att skapa nyttiga kontakter inom projektomradet (1-mycket liten, 2-liten, 3-stor,
4-mycket stor)? _1

I vilken grad bidrog 6vningen till att skapa aktiviteter for att bygga ett nytt projekt (1-mycket liten, 2-liten, 3-
stor, 4-mycket stor)? 1

Ovriga synpunkter pa évningen?

Jag fick bara en kontakt under 6vningen, med en frdga som gdller implementering. Jag tycker att évningen kom
for tidigt under projektet dG man hade for fa resultat.

Hypotesutlysningen

Har ditt hypotesprojekt lett fram till en ny FFl-ansokan (1-Nej aldrig, 2-Nej men kanske senare, 3-Ja senare, 4-Ja
snart)? 3

Har ditt hypotesprojekt lett fram till annan anstkan, t ex EU (1-Nej aldrig, 2-Nej men kanske senare, 3-Ja senare,
4-Jasnart)? 4

Ovriga synpunkter pa hypotesutlysningen?

Det dr en bra mdéjlighet att testa en idé. Att krdva motfinansiering fran féretagen dr kanske onddigt eftersom
man dr lang ifrdn en implementering. Jag tycker att ett intresse fran féretag borde réiicka for att fa finansiering.



