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ШХ15 (НRС 48–50) и с восстановленным покры-
тием порошком ПГ-СР4 (НRС 50–56) и обеспечи-
вали высокое качество поверхности.

Дальнейшее повышение эффективности ис-
пользования потенциально высоких режущих 

свойств инструментов из ПСТМ, расширение 
существующих и определение новых областей 
их применения возможно лишь на основе всесто-
роннего исследования конструктивных особен-
ностей инструмента.
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В конструкціях сучасних двигунів внутріш-
нього згорання (ДВЗ) для збільшення коефіці-
єнту наповнення циліндра та більш ефективної 
продувки циліндрів встановлено по два впускних 
та випускних клапани [1]. Такі конструктивні за-
ходи суттєво поліпшують паливну ефективність 
двигунів та потужність, проте ускладнюють про-
блему герметизації системи клапан-сідло, та під-
вищення їх зносостійкості.

Сідла клапанів, як і самі клапани, працюють в 
дуже важких умовах. Температура вихлопних газів 
в бензинових двигунах може досягати 950–980 °С. 
При цьому сідла клапанів піддаються дії циклічних 
теплових і ударних навантажень, а також хімічній 
і фізичній дії газів паливної суміші, що відходять.

Основні експлуатаційні і технологічні вимоги, 
що пред›являються до матеріалів для сідел клапанів:

· твердість, співрозмірна з твердістю клапана 
(35-40 HRC);

· зносостійкість в умовах сухого тертя при тем-
пературі 600 oС для випускного сідла клапана;

· термостабілізація матеріалу по структурі і 
механічним властивостям в діапазоні робочих 
температур;

· корозійна стійкість, жаростійкість під дією 
вихлопних газів;

· достатня теплопровідність, що забезпечує 
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швидке відведення тепла від робочої фаски сідла;

· технологічність виготовлення і добра меха-
нічна обробка.

Для виробництва сідел клапанів ДВЗ вико-
ристовується широкий саектр матеріалів, як ме-
таоічних так і керамічних [2, 3]. Одночасно з 
технічними вимогами до матеріалів виносяться і 
економічні вимоги – мінімальна вартість складо-
вих компонентів, мінімальна їх кількість та най-
дешевша технології їх отримання.

У якості основи матеріалу для сідел клапанів 
найбільш пасує карбід хрому, що легко добу-
вається карбюризацією оксиду хрому, тому що 
карбід хром поєднує помірний комплекс власти-
востей твердості, жаростійкості поряд з техноло-
гічними припрацьовуваності та легкості обробки. 
Для підвищення щільності матеріалу в нього вар-
то вводити металевий складник в якості основи 
якого обрано жароміцний та коррозійно-стійкий 
нікель. Технологія отримання матеріалу спікання 
в неконтрольованій атмосфері.

Таким чином мета майбутніх досліджень 
з’ясувати склад та технологічні особливості от-
римання композиційного матеріалу та визначення 
його властивостей в умовах високотемпературно-
го фреттинг зношування, що максимально близ-
ко моделює умови роботи пари «клапан-сідло». 
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Отже, така система та технологія отримання ма-
теріалу дозволить отримати достатню кількість 
однотипних кільцевих виробів для подальшої їх 
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обробки та встановлення у якості сідел клапанів 
сучасних ДВЗ з метою підвищення їх ресурсу та 
паличної ефективності.

Совершенствование технологий механиче-
ской обработки изделий из конструкционных ма-
териалов, в том числе закаленных сталей, чугу-
нов, твердых сплавов и др., связано с повышени-
ем производительности и снижением стоимости 
обработки за счет увеличения режимов резания, 
что, в свою очередь, обусловлено созданием но-
вых режущих инструментов с применением вы-
сокоэффективных инструментальных компози-
тов, таких как сверхтвердые материалы (ПСТМ) 
на основе кубического нитрида бора (cBN).

Согласно стандарта ISO 1832-2012, компози-
ты на основе cBN делятся на три группы – BH, 
BL, BC.

Композиты группы BH – с количеством cBN 
в диапазоне 70–95 об. %, являются существенно 
монофазными, но гетерогенными по своей струк-
туре. К группе BL относятся композиты с 45–65 
об.% сBN. Матрица, дисперсность структуры ко-
торой соответствует субмикронному диапазону, 
мультифазна и имеет сложный химический со-
став на основе керамических компонент с TiN, 
Ti(C, N), TiC, TaN, TiB2, Si3N4, SiC, МАХ-фаз. 
Группа ВС объединяет композиты на основе cBN 
с защитными покрытиями.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ВОЗМОЖНОСТИ 
ТОКАРНЫХ ИНСТРУМЕНТОВ ИЗ 

ПОЛИКРИСТАЛЛИЧЕСКИХ СВЕРХТВЕРДЫХ 
КОМПОЗИТОВ НА ОСНОВЕ сBN

Ниже показаны технологические возможности 
режущих инструментов, оснащенных поликри-
сталлическими сверхтвердыми материалами на 
основе cBN, созданными в Институте сверхтвер-
дых материалов им. В.Н. Бакуля НАН Украины.

Режущие инструменты, оснащенные компози-
тами группы BН (содержание cBN 75–95%), позво-
ляют эффективно обрабатывать изделия из различ-
ных чугунов, легированных сталей высокой твер-
дости, твердых сплавов с содержаний WC > 15%, 
деталей с напыленными самофлюсующимися по-
крытиями и наплавленными покрытиями сплавами 
мартенситного класса высокой твердости.

Для эффективной обработки броней дроби-
лок из литой стали 110Г13Л как по корке, так и 
после ее удаления, применяются инструменты, 
оснащенные пластиной RNUN 19070T из ком-
позита системы «cBN-AN, AlB12» (содержание 
cBN 97%). При точении по корке со скоростями 
резания 70–100 м/мин, с подачами 0,3–0,4 мм/об 
и глубинами резания до 8–9 мм стойкость резцов 
составляет 120–180 мин.

Точение деталей, наплавленных сварочными, 
наплавочными, порошковым проволоками, спе-
ченными лентами, напыленных с оплавлением 


