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Известно, ЧТО карбидизация является эффективным способом поверх
ностного упрочнения трущихся деталей, работающих в условиях высоких 
удельных нагрузок [1,2]. Элементы, образующие карбиды, не переходящие 
полностью в раствор при закалке, способствуют повышению износостойкос
ти карбидизированного слоя, одновременно препятствуя росту зерна.

Систематические исследования влияния легирующих элементов на проч
ность и износостойкость карбидизированного слоя еще не проводились. Име
ющиеся работы недостаточно освещают этот вопрос. В работах [1...3] показа
на перспективность применения высокохромистых сталей для штампового 
инструмента.

Специально выплавленные стали, легированные Сг, W, Мо (1—12%), а 
также комплексом этих элементов, были подвергнуты карбидизации. Это 
обеспечило получение твердого износостойкого поверхностного слоя при 
вязкой и пластичной сердцевине.

Плавка проводилась в 100 кг индукционной электропечи с кислой футе
ровкой. В качестве шихты служили отходы штамповки. Отливки весом 30— 
35 кг подвергали ковке при температурах 850-1  ЮО^С на квадрат 35 х 
35 мм. Для получения равномерной структуры поковки отжигали при 850— 
900^С в течение 4 ч. Твердость после отжига НВ 170—190. Исследование про
водилось на образцах 10 х 10 х 20. Карбидизацию проводили в смеси состава 
85% древесного угля и 15% питьевой соды (Na НСО3) при температурах 9 5 0 -  
1050^С в течение 4, 6 ч в контейнерах с плавким затвором. Испытание на из
нашивание осуществляли на машине типа ”МИ”. Микротвердость измеряли 
на приборе ПМТ—3 при нагрузке 50 г.

При исследовании сталей, легированных одним элементом, наиболее вы
сокую твердость и износостойкость показали стали, содержащие 12%Сг, 
9%Мо, 12%W.

Результаты исследований сталей с комплексными легирующими эле
ментами показали, что эти стали не уступают аналогичным высокохромис
тым сталям типа 20X13.

Цементованный слой имеет структуру мелкоигольчатого мартенсита с 
равномерно распределенными мелкодисперсными карбидами типа МС, 
М2С, МуС^ й небольшим количеством остаточного аустенита. Такая структу
ра способствует повышению износостойкости штампового инструмента.

Распределение микротвердости по толщине карбидизированного слоя
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показано на рис. 1. Результаты экспериментов были подтверждены производ
ственными испытаниями, проведенными на ПТО ’’Горизонт” на стали, содер
жащей 12% Сг. Стойкость вырубного штампа, предназначенного для вырубки 
отверстий с диаметром 8 мм и толщиной листа 2 мм, увеличилась после це
ментации в 2—3 раза.

Рис. 1. Изменение микротвердости (Н ) по глубине 
цементованного слоя (h) :
1,2 — сталь с 12% Сг и W соответственно; 3 — сталь 
с9% М о; 4 —■ сталь с 12% Сг, 0 ,8  W, 1,5 Мо.

Имеющиеся данные позволяют сделать вывод о необходимости дальней
шего проведения работ по изучению влияния легирующих элементов на из
носостойкость карбидизированной стали и перспективности данного 
направления.
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