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ТЕХНОЛОГЙЖКЙН ОаОВЕЙНОСТИ ЦЬ№НТХЦШ ХРОМИСТЫХ . 
иштШШШЧШШ МАТЕРИАЛОВ

Одним И8 эффективных методов упрочнения спеченных деталей, 
изготовленных из высокохромистых материалов и работающих при 
больших ударных нагрузках, я5элйетой цементация. В совокупности о , 
закалкой достигается значительное повышение твердости и излосо- 
стрйкроти поверхности, а также возрастает объемная прочность'ма
те риала, .При этом в цементированном слое должно содержаться не
обходимое количество равномерно распределенных мелкодисперсных 
карбидов.

Установлено, что при иопользовании для цементации уже извест
ных карбюраторов на поверхности хромистых материалов образуется 
окионая пленка, толщина которой определяется выбранным режимом 
насыщения и составом материала. По границам зерен и частиц окис
ление проникает на большую глубину, что препятствует диффузии 
углерода при цементации вглубь металла. Кроме того, наличие окис- 
ных пленок служит причиной появления трещин в цементированном слое 
[I j .  ,йз-88 низкого углеродного, потенциала цементация в газовой сре
де не обеспечивает необходимого (2 ,5 -3 ,5  мм) насыщения поверхно- J 
сти углеродом [г ]. Для интенсификации науглероживания реномендуетоя 
вводить в состав твердого карбюризатора Ма.СО, или Bag с Oj 
[ 3 ] , а для устранения окислительных процессов при цементации- 
добавлять раскислите ли [ l ] .

При исоледовании процесоа безокиолительной цементации спе
ченного материала ПІ2М2 * 20%ПХ30 применялся карбюратор, состоящий 
из отработанного древеоноугольного карбюратора, кальцинированной 
соды IslaiCO» и оилйкокальция марки КаСИ- I ,  Изучение кинети
ки науглероживания желеэохромистых образцов о относительной плот
ностью 97% осуществлялось при ЮОО^С, Качество насыщения контро
лировалось мйкроструктурным анализом и глубиной слоя цементации. 
Определение оптимального состава карбюрмэатора проводилось при 
цементации образцов в древесном угле с добавками Ю,15{ 20,25,
30 и 40% кальцинированной соды в течение 1;2^4|6}8 и 12 часов.
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Уотановлено, что с повышением содержания Na,СО» от О ло 25% 
гл,7бина диффузионного слоя уяел.і^*чйваетоя,' а затем уменьшается.
На рис Л  показано изменение глубины, слоя цементации в завиаи- 
мости от. продолжительности процесса и состоБа карбіоратора^

' Для предотвраікеігй'я ” 
окислительных процессов при 
цементации хромистых мате
риалов із карбюризаторе 2%^ 
ŃafCO» вводился силикокалъ- 

ций. При анализе результа
тов иссле7!;о'вании определен ‘ 
одтшлаль'ный состав карбюри
затора: уголь древесиый-55%, 
кальцинированная сода -  25%, 
силикокальцш • -  20%.

Для оптимизации техно- 
тіогйчеокйіс параметров науг
лероживания была проведена 
цементация при температурах 
от 850 до Г050°С с интерва
лом 50^ и временем вьдержки 
6 часов. По результатам 
исследований определена тем
пература цементации -  1000 С̂. 
При этой температуре про-  ̂
водилось науглерожиьание

в течение Ю и І 2 часов.
Для деталей,работающих на износ, особое значение имеет харак-^ 

тер структуры науглероженыого слоя., прилегающего к рабочей по
верхности [ з ] .  Поэтому исследовался состав структуры слоя в за 
висимости от температуры и времени цементации. Из таблицы I  вид
но, что с повышением температуры насыщения увеличивается глубина 
диффузионного слоя. При температуре 1050^0 углубина слоя увеличи
вается почти в 3 раза по сравнению с температурой 900^0. Наиболъ^ 
шая интенсивность образования слоя наблюдается в течение первых 
6 часов, а затем она снижается. Это можно объяснить тем, что при 
цементации в карбюризаторе с добавками Ма^СО  ̂ в начальный пе
риод в газовой среде содержится более 50%.СО, а затем количество

Рис.I./Глубина диффузионного слоя 
после цементации в зависи
мое! ти от продолжительности 
процесса и состава карбюри
затора (цифрами показано 
содержание л/с2.С0| в ,  %)
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его постепенно уненьшается [2  Микроструктурным анализом уста
новлено, что при температуре насыщения 850-900^0 образуется очень 
мало карбидов, олой имеет структуру эвтектойдную и доэвтектоидную, 
В интервале температур 950-1050^0 количество карбидной фазы уве
личивается, дричтм, преимущественное скопление ее наблюдается по 
границам частиц Х80| верен и пор*

Рио.2 . Распределение углерода по-глубине цемейтированного 
слоя в аависимости^от температуры процесса:
I  -  850^0: 2 -  900%; 3 -  9&)%; 4 -  1000% ;
5 -  Ю50“(3

Распределение углерода По глубине слоя в зависишбти от тем
пературы цементаций показано на рис.2 . Видно, что о повышением 
температуры изменяется характер распределения углерода, При 900% 
содержание это в поверхностном слое составляет 1,8%, а при .1050%- 
2,9%^. Следует отметить, что при цементации в интервале температур 
850-1050% имеет место плавный переход от структуры слоя к основ
ному металлу.

На основании прове-денных исследований можно сделать вывод, 
что "Щяюятацин цплесообразно подвергать высокохромиотые металло
керамические материалы в твердом карбюраторе указанного состава 
при температуре 1000'^ЮШ% в течение B -I24ać.
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