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1.0. PENGENALAN

Teknologi kajilogam serbuk atau “powder metallurgy” (PM) adalah salah satu
daripada teknologi utama yang terlibat di dalam proses pembentukan bahan termaju. Di
Malaysia ianya belum lagi merupakan kaedah utama dalam penghasilan sesuatu bahan,

namun ianya akan menjadi suatu bidang yang mempunyai peluang yang cerah.

Teknologi P/M bukan sahaja mampu mempertingkatkan daya pengeluaran
bahkan ianya dapat mengurangkan kos pengeluaran, menghasilkan bentuk-bentuk yang
lebih rumit dan kompleks dengan kejituan yang tinggi di samping dapat meninggikan
kuantiti produk. Teknologi Kajilogam serbuk dapat menghasilkan komponen-
komponen siap yang dapat terus digunakan mengikut dimensi yang diperlukan di dalam
kuantiti yang besar (beberapa ribu produk sejam) selepas melaluai proses mampatan,
dan persinteran tanpa memerlukan proses pemesinan, perapian, penggilapan ataupun

proses pengendalian yang lain.

Penglibatan yang ketara dalam penggunaan kajilogam serbuk "Powder
metallurgy" ialah dalam industri automotif, angkasalepas, pertahanan dan nukleur,
maka sesungguhnya penggunaan teknologi P/M perlu dikuasai serta diperluaskan.
Setakat ini kaedah yang sedang dipraktikkan ialah secara "Conventional” dan juga
"Metal Injection Moulding"(MIM), misalnya dalam penghasilan "carbonbrushes

defence" danjuga komponen khususnya kereta negara PROTON.



2.0. Kaedah penghasilan serbuk logam dan ciri-ciri serbuk logam

2.1. Kaedah penghasilan serbuk losam

Terdapat beberapa cara untuk menghasilkan serbuk logam. Namun cara yang

kebiasaannya digunakan ialah seperti pengatoman dan elektrolisis.

2.1.1. Pengatoman.

Proses pengatoman adalah terdiri daripada cara empar (centrifugal), gas dan
udara. Pada kebiasaanya penggunaan udara lebih kerap kali digunakan, ini kerana ianya
adalah murah dan senang digunakan. Secara umumnya proses pengatoman dilakukan
dengan menjalankan pemanasan ke atas suatu logam melalui suatu saluran yang sangat
kecil (orifice) di mana suatu jet air atau udara akan dikenakan untuk memisahkan
logam tersebut menjadi partikal yang kecil. Partikal-partikal yang kecil akan bergerak
jauh daripada semburan itu, manakala partikal yang besar akan jatuh berhampiran
dengan semburan itu. Dengan ini perbezaan partikal serbuk dapat dipisahkan dengan
bergitu cepat dan tepat. Selepas itu, logam dibiarkan sejuk dan menghasilkan serbuk

sebelum ianya dapat digunakan.

2.1.2. Elektrolisis

Cara untuk menyediakan serbuk ini adalah bergantung kepada faktor bahan
partikal, saiz dan taburan saiz yang mana akan mempengaruhi ciri-ciri serbuk P/M
terutama sekali dalam proses mampatan dan persinteran. Taburan yang banyak oleh
saiz partikal di dalam campuran serbuk logam yang baik, ini kerana partikal yang kecil
akan mengisi ruang yang besar. Oleh itu, keadaan ini akan meningkatkan ketumpatan

dan ciri-ciri serbuk logam.
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