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ПОЗИЦИОННОГО МАТЕРИАЛА НА ОСНОВЕ
ТУГОПЛАВКИХ СОЕДИНЕНИЙ ПЕРЕХОДНЫХ I
МЕТАЛЛОВ И ИХ СПЛАВОВ ПРИ ВЫСОКИХ
ДАВЛЕНИЯХ, включающее силовые э л е -
менты, сосуд и з т е п л о - и э л е к т р о -
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вую оболочку д л я размещения п р е с с у -
емого м а т е р и а л а , о т л и ч а ю -
щ е е с я т е м , ч т о , с целью п о в ы -
шения к а ч е с т в а и з д е л и й , оно с н а б ж е -
но выполненной и з м е т а л л о с о д е р ж а -
щего порошкового м а т е р и а л а в т у л к о й ,
размещенной между сосудом и г р а ф и -
товой оболочкой с возможностью к о н -
т а к т и р о в а н и я с последними.
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Изобретение относится к произ-

водству композиционных алмазосодер-

жащих материалов методами порошко-

вой металлургии, в частности к произ-

водству материалов для оснащения

бурового, правящего и других ин-

струментов, работающих в условиях

интенсивного абразивного износа.

Целью изобретения является повы-

шение качества изделий.

Сущность изобретения поясняется

чертежом.

Устройство содержит силовые эле-

менты (например, наковальни с углуб-

лениями) 1 и 2, сосуд 3 из тепло-

и электроизоляционного материала,

уплотнение 4. Прессуемый материал

5 помещен в графитовую оболочку 6.

Втулка 7 из порошкового металлосо-

держащего материала расположена

между сосудом 3 и графитовой оболоч-

кой 6 без зазоров, т.е. контактиру-

ет с ними. Нагрев осуществляется че-

рез кольцевые токоподводы 8. Для

уменьшения теплоотдачи на торцах

расположены теплоизоляционные дис-

ки 9. Для" предотвращения взаимодей-

ствия токоподводов 8 с прессуемым

материалом устройство содержит гра-

фитовые диски 10 и И , между которы-

ми установлен диск 12 из того же

материала, что и втулка 7.

В некоторых случаях при опреде-

ленных соотношениях размеров сосу-

да и прессуемого материала диск

12 в устройстве может отсутство-

вать. При этом вместо дисков 10 и

11 устройство должно быть снабжено

одним графитовым диском, располо-

женным между токоподводами 8 и прес-

суемым материалом 5.

Силовые элементы 1 и 2 устрой-

ства изготовления из твердого сіШа-

ва или быстрорежущей стали твердо-

стью HRC 60...62, сосуд 3 и диски

9 - из пирофиллита или литографско-

го камня, уплотнение 4 - из элас-

тичного материала, например поливи-

нилхлорида или резины.

Токоподводы 8 изготовлены прес-

сованием из смеси порошков графита

и неэлектропроводного материала,

например литографского камня или

хлористого натрия.

Устройство работает следующим об

разом. Для создания давления в уст-

ройстве его помещают под пресс (на

чертеже не показан) и нагружают осе-
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вым усилием. При этом силовые эле-

менты 1 и 2 сближаются и сжимают

сосуд 3 с прессуемым материалом 5 •

в графитовой оболочке 6 и втулкой 7.

В процессе сжатия происходит внед-

рение металлических частиц втулки

в оболочку. Часть материала сосуда

выдавливается в за-> эр между силовы-

ми элементами, образуя прокладку,

герметизир
1
' тую полость, в которой

создается высокое давление. Равномер-

ность формирования прокладки обеспе-

чивается уплотнением 4.

По достижении необходимого дав-

ления осуществляют нагрев прессуе-

мого материала, для чего через сбор-

ку пропускают электрический ток.

При воздействии высокого давления

и температуры в течение заданного

времени происходит горячее прессо-

вание алмазосодержащего композици-

онного материала и материала втул-

ки. После отключения нагрева про-

исходит охлаждение устройства за счет

отвода тепла охлаждаемыми деталями

прессовой установки.

После охлаждения производится

снижение давления в устройстве, при

этом подвергнувшаяся горячему прес-

сованию втулка 7, механически свя-

занная с графитовой оболочкой 6 и

обладающая высокой сопротивляемостью

разрушению при ударных нагрузках,

тормозит расширению оболочки. Это

приводит к снятию ударных нагрузок

со спрессованного алмазосодержащего

композиционного материала, благода-

ря чему исключается его расслоение

и образование в нем микротрещин.

После снижения давления горячепрес-

сованный материал извлекают из гра-

фитовой оболочки. _

Внутренний диаметр втулки

равен наружному диаметру графи-

товой оболочки, а ее наружный ди-

аметр от 1,1 диаметра графитовой

оболочки до 0,8 диаметра сосуда.

При меньшем наружном диаметре втул-

ки ее механические характеристики

могут оказаться недостаточными для

компенсации ударных нагрузок и тор-

можения расширения оболочки: про-

изойдет расслоение и спрессованного

материала и втулки. При большем на-

ружном диаметре значительно увели-

чится теплоотвод через боковую стен-

ку сосуда, нарушится однородность

теплового поля в сосуде, что приве-

дет к неравномерности в свойствах
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спрессованного материала, в част-

ности к низкой износостойкости его

центральной части.

Втулка может быть выполнена сво-

бодной засыпкой металлического по-

рошка вокруг графитовой оболочки,

установленной в сосуде, или прессо-

ванием металлического порошка. Так

как в последнем случае при размере

частиц порошка более 100-200 мкм

требуется значительное усилие,

втулка может быть выполнена из гомо-

генной смеси порошков металла и на-

полнителя (обычно вещества, харак-

теризующего хорошей прессуемостью),

например хлористого натрия, природ-

ного графита, гексагонального нит-

рида бора, талька и т.д. В этом

случае усилие прессования при изго-

товлении втупки ̂ значительно снижа-

ется, а сборка устройства с прессо-

ванной втулкой упрощается. Соотно-

шение компонентов составляет (об.%):

металл - 30-80; наполнитель - 20-70,

При меньшем содержании наполни-

теля ухудшается прессуемость втул-

ки, а при меньшем содержании метал-

лической составляющей втулка после

горячего прессования не обладает

достаточной механической прочностью

для компенсации ударных нагрузок

при разгрузке устройства.

При горячем прессовании в облас-

ти термодинамической стабильности

алмаза целесообразным является выбор

в качестве наполнителя для втулки

графита или гексагонального нитрида

бора, а металлической составляющей-

из группы металлов (сплавов)явля-

ющихся инициаторами превращения на-

полнителя в сверхтвердый материал -

алмаз или кубический нитрид бора.

В последнем случае при горячем

прессовании алмазосодержащего ком-

позиционного материала дополнитель-

но обеспечивается получение сверх-

твердого материала, чем повышается

эффективность использования устрой-

ства.

При выполнении устройства в

качестве горячепрессуемого матери—f

ала использовали смесь порошка твер-

дого сплава ВКб и синтетических ал-

мазов марки АС50 зернистостью

400/315.

Сравнительные испытания износо-

стойкости полученного материала

проводили при правке абразивных кру-
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гов. Оценку износа производили по

величине удельного расхода алмазов

мг/кг.

П р и м е р 1. Размеры прессуе-

5
 мой заготовки: диаметр 8 мм, высота

8 мм. Наружный диаметр графитовой

оболочки 10 мм. Втулка, наружный

диаметр которой составлял 21 мм,

выполнена свободной засыпкой гомо-

10 генной смеси порошков молотого таль-

ка и алюминия с размером частиц 50-

100 мкм при соотношении'компонентов

,(об.%): тальк - 20, алюминий - 80.

Параметры горячего прессования:

15 давление 30 кбар, температура 1150 С,

время 3 мин.

Изготовлено 125 изделий, слу-

чаев расслоя нет.

Среднее значение удельного рас-

2о хода алмазов при правке абразивных

кругов - 1,5-1,6 мг/кг.

П р и м е р 2» Размеры заготов-

ки из алмазосодержащего компози-

ционного материала: диаметр 10 мм,

25 высота 10 мм.

Наружный диаметр графитовой обо-

лочки 12 мм, втулки - 25 мм. Втул-

ка изготовлена прессованием под

давлением 350 кгс/см
 г
 из смеси по-

3 0
 рошков железа марки ІШ2 и хлористо-

го натрия при соотношении компо-

нентов (об. % ) ; железо - 30, хлорис-

тый натрий - 70.

Параметры горячего прессования:

давление 40 кбар, температура 1190 С
3
 время 3,5 мин.

Изготовлено 90 изделий; случаев

расслоя нет.

Среднее значение удельного рас-

хода алмазов при правке абразивных

кругов - 1,45-1,55 кг/мг.

П р и м е р З . Размеры заготов-

ки: диаметр 12 мм, высота 15 мм.

Наружный диаметр графитовой обо-

лочки 14 мм, втулки - 25 мм.

Втулка изготовлена прессованием

из смеси порошков природного графи-

та марки ГСМ-1, искусственного гра-

фита марки ГМЗ-ОСЧ-7-3 с размером

частиц менее 250 мкм и сплава никеля

с марганцем (размеры частиц 200-

250 мкм) при соотношении компонен-

тов (об.%): графит - 60, сплав - 40;

Параметры горячего прессования:

55 давление 50 кбар, температура 1240С,

время 3,5 мин.
Изготовлено 250 изделий, случаев

і
расслоя нет.
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Средний удельный расход алмазов

при правке абразивных кругов -

1,4-1,5 мг/кг.

Кроме того, за один цикл горяче- 5

го прессования получено во втулке

9,5 карат алмазов.

П р и м е р 4. То же, что и в

примере 3, но втулка изготовлена

прессованием при давлении 150кг(*/см*- 10

из смеси порошков магния марки

МПФ-1 и нитрида бора при соотноше-

нии компонентов (об,%): магний -

30, нитрид бора - 70.

Параметры горячего прессования: 15

давление 55 кбар, температура 1270 С,

время 3,5 мин.

Изготовлено 150 изделий, случа-

ев расслоя нет.

Средний удельный расход алмазов 20

при правке абразивных кругов - 1,4-

1,5 мг/кг.

Кр*оме того, за один цикл горяче-

го прессования во втулке получено

8,2 карата кубического нитрида бо- 25

par

ГГ р и м є р 5 (известное устрой-

ство). Размеры заготовки, как в при-

мерах 4-3.

Наружный диаметр оболочки (нагре-

вателя из графита) 14 мм.

Параметры горячего прессования:

давление 50 кбар, температура 124ОС,

время 3,5 мин.

Изготовлено 110 изделий, слу-

чаев расслоя - 58, годных (без рас-

слоя) - 52.

Среднее значение удельного рас-

хода алмазов при правке абразивных

кругов изделиями без расслоя -

2,0-2,5 мг/кг.

Таким образом, предлагаемое уст-

ройство для горячего прессования ал-

мазосодержащего композиционного ма-

териала обеспечивает 100%-ный выход

годных изделий, что в 2 раза пре-

вышает выход годных в известном

устройстве. Кроме того, эти изде-

лия за счет отсутствия микротрещин

имеют в !,5 раза более высокую из-

носостойкость, оцениваемую по удель-

ному расходу алмазов при правке аб-

разивных кругов по срайнению с из-

делиями, изготовленными в извест-

ном устройстве.
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