
НИИ солидус (например, a b  ), В этом случае дальнейшее по
ступление углерода приведет к образованию на поверхности уже 
затвердевшей части отливки новой фазы -  жидкого раствора 
концентрации, соответствующей линии ликвидус ВС (точка ). 
С образованием жидкого раствора начнется оплавление по
верхности и активное увеличение содержания углерода. Если 
количество углерода в последнем превысит соответствующее 
точке Е, то при последующем охлаждении и затвердевании это
го вновь образовавшегося на поверхности отливки жидкого 
раствора сформируется цементированный слой, содержащий ле
дебурит (белый чугун). Оптимальными в данном случае явля
ются, очевидно, такие условия, когда оплавление (вследствие 
цементации) уже закристаллизовавшейся поверхностной ^короч
ки" отливки проходит быстрее, чем затвердевание оставшейся 
части, т.е. когда фронт оплавления ^догоняет" фронт кристал
лизации и сливается с ним. В этом случае последующее за
твердевание диффузионного слоя и отливки в целом не приведет 
к ухудшению качества ее поверхности.

26. Содержание углерода во вновь образовавшемся жидком 
растворе достигает значения, соответствующего линии 
(точка Ь** ). В этом случае дальнейшее поступление углерода
в отливку и последующая кристаллизация приведут к выделению 
графита и образованию зоны серого чугуна. И в этом случае, 
как и в предыдущем, оптимальными • следует считать условия, 
при которых оплавляющийся слой поглощает затвердевшую часть 
отливки.

Таким образом, оказывается возможным осуществлять регу
лируемое насыщение отливки углеродом в широких пределах и по
лучать комбинированные по структуре изделия типа чугун-сталь, 
насыщение отливки углеродом в широких пределах и получать 
комбинированные по структуре изделия типа чугун-сталь.

УДК 6 2 1 .7 8 5 .5 3 :5 3 9 .3 7 5

Г. В. Б о р и с е н о к, канд. техн. наук, 
Н.И. Иваницкий,  канд. техн. наук,

Ю.Н. Г р о м о в

изнсх:остойкость т в е р д о с п л а в н о г о  р е ж у щ е г о
ИНСТРУМЕНТА С КАРБИДНЫМ ПОКРЫТИЕМ

В работе исследовали свойства покрытий из карбида титана 
на спеченном твердом сплаве Т15К 6.
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Непосредственно под карбидным слоем возможно возникно -  
вение фазы ^  ^^^3 ^ 3 ^^» которая образуется вследствие 
диффузии углерода из основы в карбидное покрытие. Прочность 
сцепления покрытий с основой оценивали по виду отпечатка при 
измерении твердости по Виккерсу. При прочном сцеплении по
крытия с основой отпечаток алмазного конуса получается чет
ким без следов трещин и отслаивания покрытия. Установлено, 
что наилучшим сцеплением с основой обладают покрытия тол
щиной не более 1 0  мкм, не имеющие между покрытием и твер
дым сплавом промежуточного слоя фазы.

Определение режущих свойств твердых сплавов с покрытием 
из карбида титана проводили при продольном точении на токар
но-винторезном станке 1616  с бесступенчатым регулированием 
числа оборотов шпинделя.

Испытанию подвергали пятигранные неперетачиваемые пла
стинки из сплава Т15К6, Для получения сравнительных данных 
для одной и той же пластинки проводили точение двумя граня
ми без покрытия и тремя гранями с покрытием из карбида ти
тана,

В качестве критерия затупления принимали износ по задней 
поверхности, равный 0,5  мм.

Результаты испытаний приведены в табл, 1,

Таблица 1, Режим и результаты испытаний режущего ин
струмента из сплава Т15К 6 с покрытием из 
карбида титана

Вид Обрабаты- Режимы оезаіІЙЯ По-
вы-
ше-
ние
стой
ко
сти

инстру
мента

ваемый
материал

ско
рость
реза
ния,
м/мин

глуби
на ре
зания, 

мм

вели
чина 
пода
чи , 
мм/об

сплав
TL5K6

сплав 
Т15К6 
с кар
бид
ным 
покры
тием

Непере
тачива
емые Сталь 1 0 0 1 , 0 0 ,0 1 58 123 2 , 1
пяти 40ХН 2 0 0 1 , 0 0 ,0 1 1 1 19 1,7
гранные
пластины
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Устаноагіено, что износостойкость твердосплавных пластин с 
карбидным покрытием зависит от скорости резания. С  повыше
нием скорости резания понижается защитное действие покрытия. 

Опытно-промышленное опробирование твердосплавных непе- 
ретачиваемых режущих пластин с карбидными покрытиями в ус
ловиях БелАЗ г, Жодино показало повышение стойкости в 2 -  3 
раза при чистовом и получистовом точении по сравнению с 
этими же пластинами без покрытия.

УДК 6 6 9 .1 4 .0 1 8

Н.С.Тр а й м а к ,  Е.И. Б е л ь с к и й ,  докт. техн, наук

ПОВЫШЕНИЕ СВОЙСТВ ЛИТОЙ ШТАМПОВОЙ СТАЛИ  
ПУТЕМ ОПТИМАЛЬНОГО ЛЕГИРОВАНИЯ

Литой инструмент (например, кузнечные штампа, пресс-фор
мы литья под давлением) имеет ряд преимуществ не только с 
точки зрения снижения трудоемкости механической обработки, 
но и повышения его стойкости. Однако широкое применение ли
тых штампов ограничено в связи с пониженными некоторыми 
показателями механических свойств литой стали. Она уступает 
деформированной прежде всего по пластичности. Это обстоя -  
тельство в свою очередь сказывается и в снижении разгаро- 
стойкости.

Повышение пластических свойств, а также разгаростойкости 
литых сталей возможно несколькими путями: улучшением ка
чества стали (например, применение ЭШП), выбором опти
мальных режимов термической обработки, рациональным леги
рованием и др. Для использования последнего направления не
обходимы данные о влиянии отдельных легирующих элементов, 
В связи с этим в настоящей работе проведено исследование 
литых однолегированных и традиционных штамповых сталей.

Экспериментальные однолегированные и штамповые стали 
выплавлены в 1 0 0  кг индукционной печи с кислой футеровкой. 
Содержание легирующих элементов в стали изменялось в пре
делах 0 ,5 -  15%.

Испытания на ударную вязкость при комнатной температуре 
показали, что стали с никелем, кремнием (до 1 %) обладают 
высокой ударной вязкостью. Введение в сталь марганца, хрома, 
молибдена или вольфрама снижает этот показатель. Особенно 
заметно такое влияние у хрома. Вместе с тем следует отме
тить положительное влияние меди и алюминия, вводимых в
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