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Изобретение относится к  химико-термической 

обработке твердосплавного инструмента, в част
ности к составам для создания на его поверх
ности износостойких карбидных слоев, и может 
быть использовано при производстве твердых сш)а*

. BOB, а также в машиностроительной, приборострои
тельной, горнодобьшающей и тфугих отраслях 
промышленности, использующих твердосплавный 
янструьюнт.

Известен состав для повышения износостой
кости твердосплавного инструмента путем обра' 
ботки последнего в засыпке из смеси карбидов 
титана и хрома, содержапшх в общей сложнос
ти 2% свободного углерода (1].

Изделие, помешенное в такую смесь, нагре
вают до 900-1000“С в газовой атмосфер^, 
состоящей из Hj и NHj и содержащей влагу 
в количестве не менее 80 мг/м^.

Продолжительность обработки 3-5 ч. На по
верхности твердосплавного инструмента образу
ется легированный аюй, состоящий из сложно
го карбида хрома и титана. Однако повыше
ние стойкости упрочненного таким образом 
твердосплавного инструмента при обработке

to
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М

чугуна составляет 1,5-2,О раза. Кроме того, 
к недостаткам укйанного состава следует 
отнести его высокую стоимость (стоимость 
1 кг карбиде» хрома и титана классификации 
”ч” составляет соответственно 145 и 90 руб) 
и технологические трудности проведения про
цесса в связи с использованием взрывоопасных 
защитных атмосфер.

Цель изобретения -  повышение износостой
кости твердосплавного инструмента и увеличе
ние технологической и aKOHOMHWCKoA эффек
тивности его обработки, что достигается ис
пользованием состава для диффузионного 
насыщения, включающего в качестве основных 
компонентов смесь окислов хрома и ниобия 
и дополнительно содержащего окись алюми
ния, порошок алюминия и хлористый аммоний 
при следующем соотношении кбмпоненгов, 
вес.%:

Окись хрома 3 7 - 1 2
Пятнокись ниобия 1 2 - 3 7
Алюминий (порошок) 1 2 - 3 7
Хлористый аммоний 1 — 3
Окись алюминия 3 2 - 2 7



785378
Процесс ^ м й к о -термической обработки 

в предлагаемом составе проводят црк темпера
турах 950-1100° С в течение 2-4 ч в контей
нерах без использования вакуума или защит
ных атмосфер. При этом на поверхности 
твердосплавного инструмента формируется 
износостойкий слой, состоящий из карбидов 
ниобия (NbC) и хрома (СГ23С5) и (Сг7Сэ) 
толщиной 7^15 мкм.

П р  и, м е р. Проводят обра^тку  инстру
мента из ,спямаВ Н 8 при 1000°С в течение 
3 ч в контейнере, в смесях указанного состава. 
После обработки на поверхности инструмента 
формируется слой 10-12 мкм.

Влияние состава насыщенной смеси на из
носостойкость обрабатываемого инструмента 
представлено в таблице.

N*N®
п/п

Состав насьпцающей 
смеси, вес.%

Обраба
тывае
мый ма
териал

Результаты испытаний

мин
.  ‘’ і  * 

мм км
К е т '

1. Без обработки Сталь 40Х 4,81 0,65 0,60 1,0

Чугун 3,75 0,60 0,50 1.0

2. Окись хрома 37
Пятиокись ниобия 12 Сталь 40Х 14,37 0,52 1,82 3,0
Алюминий 18 Чугун 6,78 0,41 1,48 3,0
Хлористый аммоний 1
Окись алюминия 32

3. Окись хрома 24
Пятиокись ниобия 24 Сталь 40Х 15,21 0,6 2,03 3,4
Алюминий 20 Чугун 6,62 0,38 U 9 2,8
Хлористый аммоний 2
СВсись алюминия 30

4. Окись хрома 12
Пятиокись ниобия 37 Сталь 40Х 16,14 0,65 2,11 3,5
Алюминий 21 Чугун 9,65 0,44 1.76 3,5
Хлористый аммо
ний i
Окись алюминия 27

где t  -  продолжительность рёзакИя;
Log резания, при износе по

' задней поверхности 0,8 мм; 
h j — износ по задней поверхности;

коэффициент повышения стойкости. 
Таким образом, использование предлагаемого^* 

состава позволяет увеличить износостойкость 
твердосплавного режущего инструмента в 3 ,0 - 
3,5 раза (известный в 1,5-2,0 раза) при зна
чительном повьшгении экономической и техно 
логической эффективности обработки. 50

Ф о р м у л а и 3 о б р е  т е  н и  я

Состав для комплексного насьпцения твер
досплавного инструмента, содержащий соедине- 55

ния хрома, о т л и ч а ю щ и й с я  тем, 
что, с целью увеличения износостойкости ин
струмента, он дополнительно содержит окислы 
ниобия и алюминия, алюминий и хлористый 
аммоний, а в качестве соединения хрома-жись 
хрома при следующем сЬотношении компонен
тов, вес.%:

Окись хрома 1 2 - 3 7
Пятиокись ниобия 12 -  37
Алюминий 1 8 - 2 1
Хлористый аммоний 1 — 3
Окись алюминия 27 — 32

Источники информации, 
принятые во̂  внимание при экспертизе 
I. Патент ГДР N* 106416, кл. С 23 С 9/00, 

1974 (прототип).
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