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- Le invencién se refiere & cuerpos de metal duro
con elevada resistencia al desgasfte, y a un procedimiento
para su preperacidn. Los cuerpos de metal duro constan de
el menos uno de los meteles aglutinentes hierro, cobalto y
niquel, asi como de uno o varios carburos de los elementos
titenio, zirconio, hefnio, vanadio, niobio, téntelo, cromo,
molibdeno y wolframio, y estén nitrogenados en la superfi-
cie.

En especial eg sgbido en el caso de meteles duros
proveer a éstos con una capa de carburos, nitruros, carbo-
nitruros, boruros y/u 6xidos, con lo que se eumenta adicio
nelmente la dureza en su superficie. La aplicacidn de una
o varias cgpas superficiales se realizs -como se describe,
por gjemplo, en la DT-0S 24 33 737 y en la IT-0S 25 25 185
mediante el procedimiento CVD (deposicidn quimica en fase
vapor) o el procedimiento PVD (deposicibn fisica en fase
vapor) en una etapa de trabajo separada. Estos cuerpos de
metal duro' recubiertos posteriormente tienen el inconve-
niente de que para su preparacidn es mnecesaria uﬁa etapa
de trabajo sdicional para el recubrimiento. 0tro inconve-
niente de egtos metales duros recubiertos consiste en su
pequefia resistencia a las solicitaciones térmicas: a cam~-
sa de los diferentes coeficientes de dilatecibén del subs-
trato del cuerpo de bage y del material superficial eplicg
do en fase vapor, resultan al calentar intensamente tensio
nes, que finalmente pueden conducir a un desprendimiento dj‘
la cape superficial del cuerpo de base.

Debido a este estado de cosas, los cuerpos de me-
tal duro preperados por el procedimiento mencionado resis-—

ten sélo limitedemente a grandes solicitaciones de tenaci-
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-dad. BE1 fheil desprendimiento del recubrimiento aplicado
en fase vepor conduce 2 que el maximo espesor posible de
la capa superficisl esté limitado a 15 wum.

En la memoria de patente austriaca 314 212 ge rei-
vindica un procedimiento segin el cual, el menos por la du
racibn del proceso de sinterizecién bajo una presién de ga
de 2 a 500 bares, de preferencia de 20 a 200 bares, las
aleaciones son tratadas bajo gmses, gque son necesarios en-
tre otraes cosas para la formecién de aleacidn. Sin'embargo
los meteles duros preparados segin este procedimiento pue-
den’tener una conformecidn desfavoreble de la estructura.
Otro inconveniente debido al procedimiento es la elevada
temperatura de sinterizacidén. Por la memoria de patente
austriaca 331 049 es conocido nitrurar la superficie de
cuerpos de metal duro de modo tal que en la superficie del
cuerpo moldeado se haga penetrar por difusibn nitrdgeno ng
ciente. Este se obtiene por desdoblamiento de smoniaco a
55690, o por desdoblamiento cetalitico de nitrdgeno mole-
cular a 1.0002C. Une nitrogenacién o nitruracidn de la su
perficie del metal duro es también posible por tratemiento
en un befio de seles fundides a base de cianuro sddico y
cianato sbdico, o de ciamuro potésico y cianato potésico,
e temperatures de 550.a 6002C. La nitrurecidn bajo presiédn
normal debe reglizarse desﬁentaJOSamente en una segundé
etapa de trabajo.

Es misidén de la invencidn preparar metsles duros
con capes superficisles nitruradas, cuyas propiedades de
desgaste superen a las de los materisles conocidos.

Bste misibén se resuelve segin la invencidn some-

tiendo a los cuerpos de metal duro, después de la sinteri
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-zacidn de acaﬁado,a elevaeda temperatura en un sutoclave de
sinterizacidn, a una presidn entre 2 bares y 5.000 bares,
bajo atmdsfera que coniiene nitrdgeno. De preferencia se
eligen une presién de la atmbsfera que contiene nitrdgeno
de 50 & 2.000 bares, y una temperatura de tratemiento en-
tre 800¢C y un limite superior, que esté por 1o menos 509C
por debajo de la temperstura méxime de sinterizeciln. Le
duracidén del tratamiento de nitruracién del cuerpo de me-
tal duro es como minimo de 15 mimutos, y de preferencia eg
t& entre 1 y 10 hores. La nitruracién se lleva a cabo - sé
gin sea necesario - inmediatamente después de la sinterizg
cidn de acabado durante el proceso de enfriamiento en el
autoclave de sinterizacién,_o en ﬁn segundo ciclo Qe trabg
jo. El tratamiento a presién del cuerpo de metal duro se
lleva a cebo ventzjosamente en presencia de nitrdgeno o de
mezclas de nitrégeho - gas noble, y/o de nitrdgeno - gas
noble - cﬁgm’ y/0 de nitrégeno-C,Hy, y/o de nitrdgeno-oxi-
do de cerbono. Son especiglmente resistentes al desgaste
los cuerpos de metal duro si, segdn la invencidn, en las
ceapas superficiales‘el contenido de hitrégeno sumente des-—
de el interior hacia el exterior. La capa superficial que
contiene nitrdgeno puede ser de hasta 300 o de espesor.

Los cuerpos de metal duro preparados segin el pro
cedimiento, entre otras cosas Utiles de metal duro, mues-
tran eﬁ'el empleo préctico un comportemiento de desgaste
ventajosamente mejorado, una mejora de ls estabilidad a la
oxidaeidn, y una reduccidén de la tendencia a la difusién y
a la adherencia del metal duro en su interaccibm con el
otro participante en el desgaste.

Puesto que la nitruracidén de los cuerpos moldeados
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~ge lleva a cabo sdlo después de la sinferizaciln de aceba-
do, durante el proceso de enfriamiento', se puede sinteri-
zer en vacio. Con ello ge evita el trebajar a una tempersa-
tura elevada de sinterizacidn de acabado, y se evite tener
que tolerer una menor estebilided y una humectabilid‘ad re~
ducide de log mitruros, 1o que tendris como consecuencia
una peor conformescidén de la estructura.

Frente &l estado actual conocido de la técnica se
logre en especisl que las propiedades como material de los
cuerpos moldeados segin la invencidén sean claramente mejo-
radas.

En 1o siguiente se describen més detalladamente al
gunos ejemplos de realizacilén de los objetos de la inven-
cidn y se ilustran sus ventajosas propiedades como mete-

rial. .

Ejemplo 1 :

La placea de corte reversible terminada de sinteri-
zar, SNUN 12 04 08 se tratd con nitrégeno en un autoclave
de sinterizecién durente 5 horas a 1.2002C, bajo 65 bares.
Se determinaron pars una placa reversible preperada segin
la invencidn y pera una plgca revergible no tratada con
nitrdgeno, los valores de corte al tornesr en corte liso
con metal duro P 25. Le comprobacidn realizada mediante un
ensgyo de torneado con ambes placas reversibles en corte
liso se 1llevd a cabo en las siguientes condiciones y con

los resultados siguientes:

W e W R WM e G A e e e e




10

15

20

25

30

20127

1lojn nGm. 5

—Condiciones de ensayo en el corte liso con metal duro P 25

Material : egcero C 60

Velocided de corte : v = 160 m/min
Profundidad de corte : &z = 1,5 mm
Aveance : s = 0,25 mu/rev

Tiempo de torneado : + =5 min

Resultados de rendimiento :

Pleca de corte reversible conocida: KT (diente de contac~—
{to del £ilo): 82jmm

VB (anchura de la hug,
1lla de desgaste):

38 mm
Pleca de corte reversible segin la
invencion . - KT 46/Ann
VB : 36 mm

De 1los resultados se puede deducir que el material de cor-
te tratedo adicionalmente con nitrdgeno tiene un desgaste

en la cara de corte fundementalmente menor.

Ejemplo 2 =

Con el metal duro P 10 se determinaron los valo-
res de corte gl tornear en corte liso y en corte interrum-
pido. Bl materisl de corte segin la invencidn se tretd con
nitrégeno a 1.2002C durente 10 hores y a una presitn de 65
bares. Las condiciones y los resultados particulares de

los ensaeyos se pueden deducir de la tabla siguilente:
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1 ~dondiciones de ensgyo al tornear en corte liso con metal

duro P 10 :

Meteriel trabajado : scero C 85 V
Velocidad de corte : v = 140 m/min
Profundided de corte : & = 1,5 mm
Avence : s = 0,25 mm/rev

Tiempo de tornesdo : +t = 10 min

Resulteados de rendimiento @

10 Material conocido : KT : 88 ,um
VB : 29 mm

Material de corte
segun la invencion: KT ¢ 34 pam

VB

' 15 Por consiguiente, en el presente ©jemplo se Observa une me

25 mm

Jjora del desgaste de la cara de corte de alrededor de 200 %,

gl tornear en corte liso.
Queda ain por investiger si en el caso del material

de corte segin la invencidn, el comportamiento de desgaste

20 cambia en el caso de corte interrumpido.

Para ello se refrenteron cuatro barras, en corte

interrumpido, en las condigiones siguientes:

Condiciones de ensayo en corte interrumpido :
Material : (¢ 85 KN

25 Velocidad de corte: v = 250 m/min
Profundided de corte : a = 2 mm

Avance : s = 0,25 mm/rev.

. 30
20127
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~Resultados de rendimiento :

Material de corte

conocido : experiencia 1 : 23 pasadas
experiencia 2 : 25 pasadas

Material de corte

segun le invencioOn: experiencia 1 : 20 pasadas
experiencia 2 : 31 pasadeas

Los resultados de rendimiento expuestos muesiren
que el tratemiento con nitxbgeno segin la invencidn del ma
teriel de metal duro, con un desgaste de la cara de corte
noteblemente mejorado en el caso de corte liso, no tiene
précticeamente ninguna influencis sobre el comportamiento

de desgaste en corte interrumpido.

Ejemplo 3 ¢

Con metal duro M 15 se determinsron los valores de
corte al tornear el corte liso. El cuerpo de metsl duro sg
gin la invencién, sl contrario que en los ejemplos 1 y 2,
se tratd con nitrdgeno dursnte 10 hores a 1.25092C bajo 100
beres, directamente a continuscidn del proceso de sinteri-
zaeién dureante la fase de enfriamiento. La mejora del des—
gaste de la cara de corte para la probeta tratada con ni-
trégeno en comparacidn con la probeta no tratada es clara-

mente reconocible:

Condiciones de ensayo c¢on corte plano

Material : scero GG 350 HB
Velocidad de corte : v = 35 m/min
Profundided de corte : a = 2 mm

Avance : s = 0,38 mn/rev
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Tiempo de torneado ¢ t = 5 min

Resultados de rendimiento

Materisl de corte
conocido : XT

VB

54 o
34 mm

(13

Materigl de corte
gsegun le invencion: KPP ¢ 11 /un

VB ¢ 35 mm

Los resultados de 1los enseyos muestren en el caso
de todos los materiales de corte investigados, que 10s me~
terisles de corte de metal duro preparados por el procedi-
miento segin la invencidn tienen propiedades de desgaste
claramente mejoradas frente o los materiales conoccidos.

Los ejemplos de realizacidén segin la invencidn mueg
tren que el tretemiento de nitrurecién realizedo durante
el proceso de enfriamiento inmedistamente después de 1lg
sinterizacidn de acabado ~ como en el ejemplo 3 = propor-
ciona una mejora especislmente clara del comportemiento de
durecidn, en servicio, medido por el desgaste de la cara
de corte. Ademés, en el ejemplo 3 se suprimid un nuevo cg
lentamiento en un segundo ciclo de trabajo, con lo que el
procedimiento descrito se manifiesta como especialmente

econbmico a ceausa del ahorro de energis.




10

15

20

25

30
20127

- RETVINDIC ACTONES

| sinterizacidn de acebado, son expuestos en un autoclave de

9

1tojn nam.

Los puntos de invencién propia y meva que se pre
senten para que sean objeto de esta solicitud de Pstente
de Invencién en Espafia, por VEINIE afios, son 10s que se re
cogen en las reivindicaciones siguientes:

1#.- Procedimiento pere la preparecién de cuerpos
de metal duro con elevada resistencia el desgaste, que cong
tan de gl menos uno de los metales sglutinentes hierro, co
belto y niquel, asi como de uno o varios carburos de los
elementos titanio, zirconio, hafnio, vanadio,,niébio, tén
talo, cromo, molibdeno y wolfremio, que son preparadog por
sinterizacidn, y cuyé superficie contiene nitrdgeno, carac

terizado porque los cuerpos de metal duro, después de la

sinterizacidn a tehperatura elevada, a una presidn entre 2
bares y 5.000-baies, bajo una atmdsfera que contiense nitré
geno. h

28 ,~ Procedimiento segin la reivindicecibn 12, ca~
racterizado porque le presidn de la atmdsfera que contiene
nitrbgeno es preferentemente de 50 a 2.000 barese.

38.-~ Procedimiento segin las reivindicaciones 12 y|
28, caracterizado porque la temperatura de tretamiento des
pués de la sinterizacién de acabado es superior a 8002°C.

48 .~ Procedimiento segin las reivindicaciones 12 a
3%, caracterizado porque la temperstura de tratemiento estd
gl menos 502C por debajo de la temperatura méxima de sinte
rizacidn.

58 ,~ Procedimiento segin les reivindicaciones 18 a

A%, carecterizado porque el tratamiento para la nitrogens
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Toién 0 nitruracidén del cuerpo de metal dure dura al menos

15 minutes.
.68,- Procedimiento segin las reivindioaoiones

|12 a 58, caracterizado porque la duracidén del tratamiento

estd preferiblemente entre 1 y 10 horas.

Té.~- Procedimiento segun las reivindicaciones 1@
a 68, caracterizado porque el cuerpo de metal duro es so-
metido al tratamiento de nitruracién inmediatamente des-
pués de la sinterizacién de acabado, durante el proceso
de enfriamiento en el autoclave de sinterizacién.

83.— Procedimiento segin lag reivindicaciones
18 o 78, caracterizado porque el tratamiento a presidén
del cuerpo de metal dure se realiza en presencia de nitré-
geno o de mezclas de nitrdgeno~gas noble, y/o de nitrdége-
no-gas noble~-6xido de carbono, y/o de nitrégeno-gas noblo-
C Hpo y/o de nitrégeno-C H

98 ,~ PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION DE CUER-
POS DE METAL DURO CON ELEVADA RESISTENCIA AL DESGASTE.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede y con los fines que se han especificado. '

Esta Memoria consta de dlez hojas escritas a -

méquina por una sola cara.

Madrida, 06.MAR1978
P.A.

Albepio de Elzabu

)
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