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1(21) 4650319/31-02(22) 14.02.89(46) 3 0 .1 2 .9 0 . Бюп. № 48(71) Белорусский политехнический институт(72) А.А.Шматов, Л.Г.Ворошнин и 0 . А.Хохлова(53) 62 1.785.51.06(088.8)(56) Авторское свидетельство СССР » 10463'28, кл. С 23 С 12/02, 1983.(54) СОСТАВ ДЛЯ КОМПЛЕКСНОГО НАСЫЩЕ­НИЯ РЕЖУЩЕГО ТВЕРДОСПЛАВНОГО ИНСТРУ­МЕНТА(57) Изобретение относится к химико- термической обработке режущего твер­досплавного инструмента в порошковых средах и позволяет повысить его экс­плуатационную стойкость в условиях

ударных нагрузок и резания труднообра­батываемого материала, улучшить чисто­ту обрабатываемой поверхности. Для этого состав содержит оксид алюминия, оксид ванадия, оксид титана, оксид мо­либдена, порошок алюминия, фтористый алюминий и хлористый аммоний при сле­дующем соотношении компонентов, мас.%: оксид ванадия 7-11; оксид титана 24-32; оксид молибдена 7-11; алюминий (порошок) 17 ,5- 18,5; оксид алюминия 33-34; фтористый алюминий о , 5 -1 ,5 ; хлористый аммоний 1- 2. Обра­ботка в предлагаемом составе позволя­ет получить на режущем инструменте из твердосплавного сплава износостойкий слой с высоким качеством поверхности.
1 табл. (О

Изобретение относится к химико­термической обработке твердосплавно­го инструмента в порошковых средах и может быть использовано в машинострои­тельной промышленности.Целью изобретения является повыше­ние эксплуатационной стойкости твер­досплавного инструмента, работающего в условиях ударных нагрузок, и улуч­шение чистоты обрабатьшаемой поверх­ности.Состав для комплексной обработки содержит оксид ванадия, оксид титана, оксид алюминия, фтористый алюминий, в качестве оксида карбидообразующего элемента У1А-группы -  оксид молибде­на, хлористый аммоний, порошок алюми­ния при следующем соотношении компо­нентов, мас.%:

7 - 1124 - 327 - 1117.5 - 18,533 - 340 ,5  - 1,5
1 - 2

Оксид ванадия Оксид титана Оксид молибдена Порошок алюминия Оксид алюминия Фтористый алюминий Хлористый аммоний Оксид алюминия АХ^О^ (ТУ 6-09- 2046-64) является инертной добавкой насыщающей смеси и служит для предот­вращения ее спекания, а также для по­вышения качества поверхности твердо­сплавного инструмента.Алюминий А1 (марки ПА, ГОСТ 6058- 73) является восстановителем оксидов насьв!(аю1цих элементов (титана, вана­дия и молибдена) до чистых металлов.Хлористый аммоний МН^С! (ГОСТ 3775-72) является активатором процес-
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1617053са и служит для создания газовой фа­зы на основе хлоридов насьпчаюпцях эле­ментов .Фтористый алюминий (ТУ 6-09-1122-76) является активатором процес-  ̂са и служит для создания газовой фа­зы на основе хлоридов насьпденных эле­ментов, а также предотвращает спека­ние порошковой смеси и увеличивает 0̂ ее активность.Оксид титана Т102, (МРТУ 6-09-1211- 6 4 ), оксид ванадия (МРТУ 6-09-6594-70), оксид молибдена МоО3 (МРТУ 6-09-328-63) после восстановления их алюминием являются поставщиками атомов титана, ванадия и молибдена.Замена в составе хромтитанванади- рующей смеси оксида хрома на оксид молибдена способствует формированию 20 на твердом сплаве диффузионных слоев с повышенным содержанием карбвда ти­тана, отличающегося более высокой из­носостойкостью. С другой стороны, по­лученные в предлагаемом составе диф- 25 фузионные слои содержат кроме карбида титана карбиды ванадия и молибдена легированные карбидообразукщими эле­ментами, которые более пластичны, чем карбид титана, но более износостойки, чем карбиды хрома. Поэтому разра­ботанные карбидные покрытия на твер­дом сплаве отличаются высокими работо­способностью и пластичностью, что крайне важно для инструмента, работаю­щего в условиях ударных нагрузок, в частности для фрезерного инструмента.Различие в износостойкости диффу­зионных карбидных слоев при замене оксида хрома на оксид молибдена обу­словлено разным соотношением карбида титана, карбидов ванадия и молибдена, легированных карбидообразующими эле­ментами .Повышенное содержание в слое карби­да титана при небольшом содержании других карбидов (ванадия и молибдена) значительно увеличивает твердость слоя (Н0=31ООО МПа), которая позволяет про­изводить фрезерование труднообрабаты­ваемого материала (с повышенной твер­достью) и улучшить качество его по­верхности после обработки.Процесс диффузионной обработки в предлагаемом составе проводят при 800-1000°С в течение 4-8 ч в контей­нерах с плавким затвором без исполь­зования вакуума и защитных атмосфер. Снижение температуры процесса до
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1000 и стало возможным за счет допол­нительного введения фтористого алюми­ния и замены оксида хрома на оксид молибдена в насьщающей смеси. Послед­нее позволяет сохранить исходную проч­ность после диффузионной обработки и существенно упрощает технологи­ческий процесс.П р и м е р  1. Диффузионное ком­плексное насыщение твердосплавного инструмента типа фрезы из ВК6М в пред­лагаемой и известной порошковых сре­дах осуществляли в контейнерах с плавким затвором при температуре ЮОО^С в течение 6 ч .Испьп’ания проводили на готовом инструменте -  концевых твердосплав­ных фрезах из сплава ВКбМ диаметром 4 мм при торцовом фрезеровании штам- повой стали ДИ22 (НЕС 6 0 ). Исполь­зовали фрезерный станок типа ОФ-55. Режим фрезерования: скорость резания 500 об/мин, глубина резания 0,1 мм, ширина резания 2 мм, подача -  ручная.Указанный инструмент испытьшал ударные нагрузки, поскольку использо­вали торцовое фрезерование, а также работал в условиях резания трудно- обрабатьшаемого материала -  в каче­стве обрабатываемого материала приме­няли сталь ДИ22 с повышенной твер­достью (НЕС 60) .Результаты испытаний твердосплав­ного режущего инструмента приведены в таблице.Коэффициент повышения стойкости твердосплавных фрез определяли по формуле- К = !̂- 
■ с г  Т , ’где -  продолжительность работыфрезы с покрытием до ее за­тупления (длина прохода, мм); -  продолжительность работы фрезы без покрытия до ее за­тупления (длина прохода, мм).Таким образом, использование пред­лагаемого состава позволяет по срав­нению с известным повысить износостой­кость твердосплавных фрез из ВКбМ в 2 ,7 -4  р аза, качество фрезерованной поверхности на 2-3 балла, а также снизить температуру процесса на 50 С. Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и яСостав для комплексного насыщения режущего твердосплавного инструмента, включающий оксид алюминия, оксид



5 16ванадия, оксид титана, оксид карбидо­образующего элемента У1А-группы, по­рошок алюминия и хлористый аммоний, ' о т л и ч а ю щ и й с я  тем, что, с целью повышения эксдлуатационной стойкости инструмента, работающего в условиях ударных нагрузок, улучше­ния чистоты обрабатываемой поверхнос­ти, он дополнительно содержит фторис­тый алюминий, а в качестве оксида

17053 ^карбидообразующего элемента У1А-груп- пы -  оксид молибдена при следующем
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соотношении компонентов. мае, ;Оксид ванадия 7 - 1 1Оксид титана 24 - 32Оксид молибдена 7 - 11Порошок алюминия 17,5 - 18,5Оксид aлю^a^ния 33 - 34Фтористый алюминий 0,5 - 1к5Хпорнстн?! аммоний 1 - 2»п/п Состав васы1яака1ей смеси, мас.ХТЮг Оксид НеУ1А-гругаш М.,0к” » а Ш̂ С1
Режим насьлкеяияЬ,*С ч 1Спасс евро-Х О В А Т О С Т Яфрез̂ зровАн- яой поверх^ ностя

Пояъаанив стоИхоотя фрезыД ттвпроходе,км1. ---и—---- и,--», ■ ---------------- ------Без обработки - - 5-6 100 1Известа>(Я2. 8 18 8 15 48 3 1050 6 7-8 150 1 .5Предлагаемый3. 5 36 Мо095 19 32,5 2 0.5 1000 6 7 120 1 ,24. 7 32 7 18,5 33 1.5 1 10<Х) 6 9 400 45. 9 28 9 18 33,5 1 1.5 1000 6 9-10 600 66 . 11 24 11 17,5 34 0,5 2 1000 6 9 500 57. 13 20 13 17 34,5 - 2.5 1000 6 7 140 1.*П р я м е ч д В н е: Состаяы 3 я 7 накопятся за Предела*« оптимальных.Составы 4 -  6 -  я пределах оптимальаых.
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