Получение порошковой смеси порошковой быстрорежущей стали 10Р6М5К5 механическим легированием
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Альтернативой, обеспечивающей отсутствие карбидной сетки в литых быстрорежущих сталях, является порошковая быстрорежущая сталь. Она производится распылением расплавленной стали инертным газом, после чего получаются сферические частицы малых размеров, которые остывают за короткое время, при котором карбидная неоднородность не успевает образоваться. Однако такой порошок имеет свой недостаток – из-за низкой степени прессуемости, для получения компактных заготовок используется процесс горячего изостатического прессования (ГИП). Данный процесс, имеющий ряд преимуществ, таких как высокие физико-механические и химические характеристики получаемых компактных изделий [1, 3], тем не менее, технологический сложен и требователен, притом необходимо отдельное оборудование – изостат.

Потому актуальным является поиск альтернативы данному методу получения порошка, который обеспечил бы лучшие показатели по прессуемости с сохранением или улучшением конечных физико-механических свойств. Вероятной альтернативой является метод механолегирования, обеспечивающий однородное распределение легирующих элементов и получение высоких механических свойств [2]. Более того, полученные после механолегирования порошки, имея меньший размер частиц, могут иметь более высокий уровень уплотняемости и мелкозернистую структуру после спекания. В перспективе, из подобного порошка возможно получение компактных заготовок технологически более простыми способами.
В ходе работ была получена порошковая смесь механическим легированием, использованные порошки: порошок железа марки ПЖРВ 2.200.26, порошки вольфрама, молибдена, кобальта, хрома, феррованадия марки ФВд50У0,5 и сажи, как источника углерода, были смешаны в планетарной мельнице. Состав смеси соответствовал составу порошковой стали 10Р6М5К5. При проведении одностороннего одноосного холодного прессования данной порошковой смеси в цилиндрических пресс-формах в диапазоне давлений от 200 до 900 МПа, было определено, что смесь имеет относительно высокую степень уплотняемости при данном способе.
Ожидается, что при дальнейшем спекании прессовок, будет получена мелкозернистая структура за счёт малого размера частиц полученной порошковой смеси, а также равномерные свойства в объеме прессовок за счёт эффективного смешивания в планетарной мельнице.
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