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I
Изобретение относится к химико-терми- 

. ческой обработке и может бьггь примене
но в качестве насыщающей среды для 
диффузионного боровольфрами рова ния 
стальных изделий.

Известен состав для борирования в 
обмазках, в котором насыщение проводи
лось из смеси боросодержащих веществ, 
окислов и активатора. Данный состав 
позволяет проводить насыщение в окисли
тельной среде без защитной оснастки Щ  .

Однако получаемые при насьпцении 
из данного состава чисто боридные слов 
не позволяют получить максимальный 
уровень износостойкости диффузионного 
покрытия.

Известен также состав для боровопь- 
фрамирования, содержащий буру и воль
фрамовокислый натрий при соотношении 
компонентов, вес.%;

Бура 6 5 -7 2
Вопьфрамовокислый
натрий 2 8 -3 5  (2^.
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Однако данный состав пригоден только 
для электролизного боровольфрамирования 
и требует применения дорогостоящего 
оборудования, использования источников 
постоянного тока, сложен в эксплуатации, 
затрудняет термическую обработку, непос
редственно после процессов химико-терми
ческой обработки и не рассчитан на при
менение Б качестве насыщающей среды 
при боровольфрамировании в условиях 
обычного высокотемпературного нагрева 
в связи с окислением и оплавлением ком
понентов смеси.

Целью изобретения является обеспече
ние возможности проведения процесса в 
окислительной печной среде без примене
ния специальной защитной оснастки.

Поставленная цель достигается тем, 
что состав содержит в качестве боросо
держащего вещества карбид бора, в качест
ве вольфрамосодержащего вещества -  по- ' 
рошкообразный карбид вольфрама, в ка
честве инертной добавки — железную ока
лину и в качестве активатора — фтористый
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натрий при следующем соотношении ком
понентов, вес.%:

Карбид бора 4 0 -6 0
Карбид вольфрама 1 0 -1 5
Фтористый натрий 4—10 s
Железная окалина 25—35
Смесь указанных компонентов нано

сится в качестве обмазки на упрочняе
мые поверхности и в дальнейшем процесс 
химико-огермической обработки совмещает- 
ся с процессом нагрева под термическую 
обработку. В качестве связующего для 
обмазки используется гидролизованный 
этилсиликат.

Состав позволяет проводить процесс 
в обычной печной среде при длительных 
высокотемпературных вьщержках (1 -2 0  ч. 
при 9 0 0 -1 100®С).

При насыщении из предлагаемого 
состава на стали 45  в диффузионном слое, 
состоящем из боридов железа, содержит
ся от 0 ,4  до 0,6% вольфрама.

П р и м е р .  Проводят диффузионное 
боровольфрамирование в обмазках стали 
4 5  к 5ХНМ размерами (1 0 x 1 0 x 1 0 ) мм. 
Обмазку готовят смещиванием порошко
образных компонентов (размер фракции 
0 ,1 -0 ,2  мм) с гидролиэованньпи этилси- 
пикатом. Наносят обмазку толщиной от 
4 до 5 мм на образцы из стали 45  и 
5ХНМ окунаниеМо После сушки в тече
ние 1 0 -2 0  мин при комнатной темпера
туре на воздухе образцы помешают в 
электропечь, нагретую до температуры 
процесса химико-термической обработки 
и выдерживают 4 -6  ч. Закалку проводят 
с температуры диффузионного насыщения.
При закалке обмазка теряет целост
ность и отделяется с поверхности образ
ца. Результаты диффузионного насыщения 
стали 4 5  и 5ХНМ представлены в табл.1,

7 2 2 9 9 8  -1
В качестве компонентов для приготов

ления обмазки использовались техничес
кий карбид бора (ГОСТ 3 6 4 7 -7 1  и 
5744—7 4 ). железная окалина -  отходы 

 ̂ кузнечно-термического производства, на
трий фтористый марки 'Ч '  (ГОСТ 
4 4 6 3 —6 6 ), карбид вольфрама порошко
образный.
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Из известного состава (30% NOjW0_  ̂ł- 
+ 70%NOj6^<)  ̂ при насыщении в обмазках 
в обычной печной среде диффузионные 
спои на образцах из сталей 45  и 5ХНМ 
не образовывались, а поверхность образ
цов окислялась.

Износные испытания, проведенные при 
параметрах трения (скорость скольжения 
0 ,4 2  м/сек, давление -  150  кг/см^), 
обеспечивающих температуру в зоне тре
ния 550®С, показали, что износостой
кость боровольфрамированньрс образцов 
из стали 5ХНМ увеличивается в 16 раз 
в сравнении с закаленными и в 1 ,7  раза 
по сравнению с борированными (см, 
табл, 2) .
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Использование состава для дцффузион- . 
ного боровольфрамирования из обмазок 
стальньпс изделий обеспечивает по сравне
нию с известными составами возможность 
проведения процесса в окислительной сре
де без защитной оснастки, увеличение на— 
сышаюшрй способности состава, удешевле
ние процесса, возможность получения диф
фузионного боровольфрамированного слоя 
на деталях сложной конфигурации, боль
ших габаритов, повьшіенйе износостойкос
ти и качества поверхности диффузионного 
слоя, совмещение диффузионного упрочне
ния деталей машин и инструмента с их 
термической обработкой.

Т а б л  й ц а  1

Состав обмазки, вес.% Продол-
жение
насыше,
ния,ч

Глубина слоя, мкм

Карбид
бора

Карбид
воль
фрама

Натрий
фторис
тый

Железная
окалина

5ХНМ Ст.45

900 ° С 900°С

55 12 8 25 4 110 120
6 135 155

60 10 5 25 4 115 125

6 145 165

51 15 4 30 4 • 115 130

6 145 165

40 15 10 35 4 105 120

6 135 160
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Т а  б л и ц а 2.

№№ Вид обработки Износ, мг/скТкм

1. Боровольфрамирование в предлагаемой
обмазке состава, вес.% 27

40  С + 1 5 W C + IO N 0F + 35  {железная
окалина)

2. Борирование в известной обмазке, вес.% 45

3. Закалка с температуры 8 6 0 °С
Отпуск с температуры 560  С 4 20

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Состав обмазки для боровольфрамиро- 20 
вания стальных деталей, включающий 
боро- и вольфрамсодержащие вещества, 
о т л и ч а ю щ и й с я  тем, что он 
дополнительно содержит железную окали
ну и фтористый натрий, в качестве боро— 25 
содержащего вещества используют кар
бид бора, а в качестве вольфрамсодер- 
жащего вещества -  карбид вольфрама, 
при следующем соотношении компонентов, 
вес.%: 30

Карбид бора 
Карбид вольфрама 
Натрий фтористый 
Железная окалина

4 0 -6 0
1 0 -1 5
4 -1 0
2 5 -3 5
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