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Beschichtetes Sintercarbidprodukt.

@ Das beschichtete Sintercarbidprodukt enthilt einen

Sintercarbid-Grundwerkstoff, eine auf dem Grund-
werkstoff aufgebrachte Zwischenschicht und einen fest
haftend mit dem Grundwerkstoff und der Zwischen-
schicht verbundenen Uberzug aus Hafniumcarbonitrid
undf/oder Zirkoniumcarbonitrid. Das Carbonitrid weist
ein bestimmtes Kohlenstoff/Stickstoff-Verhiltnis auf.
Wenn der Uberzug aus Hafniumcarbonitrid besteht, ist
die Zwischenschicht aus der aus Hafnjumnitrid, Titanni-
trid, Zirkoniumnitrid und einer Titannitrid-Titancarbid-
Kombination bestehenden Gruppe ausgewihlt, wobei die
Titannitrid-Titancarbid-Kombination aus einer ersten
Schicht aus Titannitrid und einer auf das Titannitrid auf-
gebrachten zweiten Schicht aus Titancarbid besteht. Wenn
der Uberzug aus Zirkoniumcarbonitrid besteht, ist die
Zwischenschicht aus der aus Zirkoniumnitrid, Titancarbid
und Hafniumcarbid bestehenden Gruppe ausgewdhit.

Das Sintercarbid zeichnet sich aus durch ausserge-
wohnlich vorteilhafte Resultate im Einsatz als Schneid-
werkzeuge.
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PATENTANSPRUCHE

1. Beschichtetes Sintercarbidprodukt, bestehend aus ei-
nem Sintercarbid-Grundwerkstoff, einer auf den Grund-
werkstoff aufgebrachten Zwischenschicht aus der entweder
aus Hafniumnitrid, Titannitrid, Zirkoniumnitrid und Titan-
nitrid-Titancarbid-K ombination bestehenden Gruppe, wo-
bei die Titannitrid-Titancarbid-Kombination aus einer er- -
sten Schicht aus Titannitrid und einer auf die erste Schicht
aus Titannitrid aufgebrachten zweiten Schicht aus Titancar-
bid besteht, oder aus der aus Zirkoniumnitrid, Hafniumcar-
bid und Titancarbid bestehenden Gruppe, und einem voll-
kommen dichten Uberzug aus Hafnium- bzw. Zirkonium-
carbonitrid, der fest haftend mit der Zwischenschicht und
dem Grundwerkstoff verbunden ist und einen Réntgenbeu-
gungsgitterparameter im Bereich von 0,455 bis 0, 467 nm auf-
weist.

2. Beschichtetes Sintercarbidprodukt geméss Patentan-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht
eine geniigende Dicke aufweist, um vollstdndige Oberfld-
chenbedeckung des Grundwerkstoffs zu erzielen.

3. Beschichtetes Sintercarbidprodukt geméss Patentan-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischen-
schicht eine Dicke im Bereich von 0,1 bis 10 um, vorteilhaf-
terweise eine Dicke im Bereich von 0,1 bis 5 pm, speziell be-
vorzugt eine Dicke im Bereich von 1 bis 2 pm hat.

4. Beschichtetes Sintercarbidprodukt gemdss Patentan-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Uberzug aus
Hafmumcarbomtmd ist und eine Dicke von 1 bis 10 pm hat.

5. Beschichtetes Sintercarbidprodukt geméss Patentan-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht
aus Hafniumnitrid, aus Titannitrid oder aus Zirkonium-
nitrid besteht.

6. Beschichtetes Sintercarbidprodukt geméss Patentan-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht
aus einer 0,5 bis 1 pm dicken ersten Schicht aus Titannitrid
und einer 0,5 bis 1 pm dicken, auf die erste Schicht aus
Titannitrid aufgebrachten zweiten Schicht aus Titancarbid
besteht. ,

7. Beschichtetes Sintercarbidprodukt geméss Patentan-
spruch 1, bestehend aus einem Sintercarbid-Grundwerkstoff,
einer auf den Grundwerkstoff aufgebrachten Zwischen-
schicht, die aus einer 1 bis 3 um dicken ersten Schicht aus
Titannitrid und einer 0,5 bis 1 um dicken, auf die Titan-
nitridschicht aufgebrachten zweiten Schicht aus Titancarbid
besteht, und einem vollkommen dichten, etwa 5 um dicken
Uberzug aus Hafniumcarbonitrid, der fest haftend mit der
Zwischenschicht und dem Grundwerkstoff verbunden ist
und einen Rontgenbeugungsgitterparameter im Bereich von
0,455 bis 0,464 nm hat.

8. Beschichtetes Sintercarbidprodukt geméss Patentan-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Uberzug aus
Zirkoniumcarbonitrid besteht, das einen Rontgenbeugungs-
gitterparameter im Bereich von 0,458 bis 0,467 nm hat.

9. Beschichtetes Sintercarbidprodukt geméss Patentan-
spruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht
eine geniigende Dicke hat, um vollstindige Oberflichenbe-
deckung des Grundwerkstoffs zu erzielen.

10. Beschichtetes Sintercarbidprodukt gemdss Patentan-
spruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht
eine Dicke im Bereich von 0,1 bis 10 pm, vorzugsweise eine
Dicke im Bereich von 0,1 bis 5 pm, speziell bevorzugt eine
Dicke im Bereich von 1 bis 2 um hat.

11. Beschichtetes Sintercarbidprodukt geméss Patentan-
spruch 8, dadurch gekennzelchnet dass der Uberzug aus
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aus Zirkoniumnitrid, aus Titancarbid oder aus Hafniumcar-
bid besteht.

13. Beschichtetes Sintercarbidprodukt geméss Patentan-
spruch 8, bestehend aus einem Sintercarbid-Grundwerkstoff,
einer auf den Grundwerkstoff aufgebrachten, weniger als
1 pm dicken Zwischenschicht aus Zirkoniumnitrid und ei-
nem vollkommen dichten, mit der Zwischenschicht und dem
Grundwerkstoff fest haftend verbundenen Uberzug aus
Zirkoniumcarbonitrid von 4 bis 5 pm Dicke, der einen Ront-
genbeugungsgitterparameter im Bereich von 0,458 bis '
0,467 nm hat.

14. Beschichtetes Sintercarbidprodukt gemiss Patentan-
spruch 8, bestehend aus einem Sintercarbid-Grundwerkstoff,
einer auf den Grundwerkstoff aufgebrachten, etwa 1,5 pm
dicken Zwischenschicht aus Titancarbid und einem vollkom-
men dichten, etwa 4 pm dicken, mit der Zwischenschicht und
dem Grundwerkstoff fest haftend verbundenen Uberzug aus
Zirkoniumcarbonitrid, der einen Rontenbeugungsparameter
im Bereich von 0,458 bis 0,467 nm hat.

Die Erfindung betrifft ein beschichtetes Sintercarbidpro-
dukt, insbesondere ein zur Verbesserung der Metalldrehlei-
stung beschichtetes Produkt.

Sintercarbide sind fiir ihre aussergewdhnliche Kombina-
tion von Harte, Festigkeit und Verschleissfestigkeit bekannt
und werden daher in grossem Umfang fiir technische An-
wendungen wie spanabhebende Werkzeuge, Zichwerkzeuge
und verschleissbeanspruchte Teile verwendet. Fiir Abrieb-
verschleiss und spanabhebende Bearbeitungen von Nichtei-
senmetallen werden WC-Co-Zusammensetzungen aufgrund
ihrer hohen Festigkeit und guten Abriebfestigkeit bevorzugt.
Fiir Stahlzerspanungen werden Legierungen, die aus WC-
TiC-TaC-Co, TiC-Ni oder Ti-Ni-Mo bevorzugt, weil sie bei
hohen Zerspanungsgeschwindigkeiten mit Stahlwerkstiicken
weniger reaktionsfahig sind. Die Verwendung von anderen
Carbiden als WC fiihrt im allgemeinen zu einer starken Ver-
schlechterung der Festigkeit, wodurch jedoch entweder die
Menge von TiC und anderen Carbiden, die zugesetzt werden
kann, oder der Grad der Beanspruchung bei Verwendung
grosser TiC-Mengen begrenzt wird.

Die Verschlelssfestlgkext von Sintercarbiden kann be-
kanntlich durch Auftrag eines diinnen Uberzuges gewisser
Hartstoffe wie TiC und TiN gesteigert werden. In dieser
Weise wird eine bessere Kombination von Zahigkeit und
Verschleissfestigkeit bei der Metallzerspanung erzielt, als
dies normalerweise bei unbeschichteten Sinterhartmetallen
moglich ist.

Es ist ferner bekannt, beispielsweise aus der Osterreichi-

- schen Patentanmeldung 896/72 (4.2.1972), dass Sintercarbid-
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Zirkoniumcarbonitrid eine Dicke im Bereich von 1 bis 10 um ;

hat.
12. Beschichtetes Sintercarbidprodukt geméss Patentan-
spruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht

substrate mit mehrschlchtlgen Uberziigen, die aus einer er-
sten Titancarbidschicht und einer darauf aufgebrachten
Schicht aus Titannitrid einerseits und einer ersten Schicht
aus Titancarbid, einer Zwischenschicht aus Titancarbo-
nitriden und einer darauf aufgebrachten Schicht aus Titan-
nitrid andererseits bestehen, versehen werden konnen.

Eine bedeutende Verbesserung von beschichteten Sinter-
hartmetallen wird in der US-PS 3 854 991 der Anmelderin
beschrieben. Gegenstand dieser US-Patentschrift ist ein be-
schichtetes Sintercarbidprodukt aus einem Sintercar-
bid-Grundwerkstoff und einem vollkommen dichten Haf-
nivm- oder Hafnium- und erkomumcarbonltnduberzug auf
dem Grundwerkstoff. Die Uberziige haben ein genau be-
stimmtes Kohlenstoff/Stickstoff-Verhéltnis, das die Eigen-



schaften des Carbids gegeniiber Uberziigen beispielsweise
aus TiC und TiN verbessert.

Es wurde nun gefunden, dass ein Einsatz fiir Schneid-
werkzeuge aus einem Sintercarbidsubstrat, auf das eine erste
Zwischenschicht und dann eine Hafniumcarbonitrid- oder
Zirkoniumcarbonitridschicht aufgebracht worden ist, aus-
sergewohnlich vorteilhaft ist. Insbesondere wurde gefunden,
dass Unterschichten aus Hafniumnitrid, Titannitrid oder
Zirkoniumnitrid, die zwischen einem Sintercarbidsubstrat
und einem Uberzug auf Hafniumcarbonitrid eingefiigt sind,
die Leistung und Eigenschaften des Einsatzes steigern. Aus-
serdem ist eine iiber die Titannitridschicht gelegte zweiteilige
Unterschicht, die aus einer ersten Schicht aus Titannitrid
und einer zweiten Schicht aus Titancarbid besteht, wirksam,
wenn sie zwischen dem Grundwerkstoff und dem Uberzug
aus Hafniumcarbonitrid eingefiigt wird.

Die Erfindung stellt sich ferner die Aufgabe, die Zihig-
keit und Verschleissfestigkeit bekannter beschichteter Sinter-
carbide weiter zu verbessern und ein Verfahren zur Erzielung
der Verbesserung verfiigbar zu machen.

Gegenstand der Erfindung ist, zur Losung der vorste-
hend genannten Aufgaben, ein beschichtetes Sintercarbid-
produkt gemdss der im Anspruch 1 angegebenen Kombina-
tion von Merkmalen. Bevorzugte Ausfiihrungsformen der
Erfindung ergeben sich aus den abhéngigen Anspriichen. 2

Insbesondere kann die Zwischenschicht aus Hafnium-
nitrid, Zirkoniumnitrid, Titannitrid oder einer Doppel-
schicht aus Titannitrid und Titancarbid bestehen. Diese Zwi-
schenschicht hat eine Dicke, die einerseits vollstdndige Ober-
flichenbedeckung des Grundwerkstoffs ermdglicht und an-
dererseits die Festigkeit und Zéhigkeit des Einsatzes nicht
beeintrichtigt. Die Zwischenschicht kann eine Dicke in der
Grdssenordnung von einigen zehntel Nanometer, z.B. etwa
0,1 pm, bis etwa 10 pm haben. Vorzugsweise hat jedoch die
Zwischenschicht eine Gesamtdicke von etwa 1 bis 2 ym. Fer-
ner hat der Hafniumcarbonitridiiberzug vorzugsweise eine
Dicke von etwa 1 bis 10 pm und einen Réntgenbeugungsgit-
terparameter im Bereich von 0,455 bis 0,464 nm.

Das beschichtete Sintercarbidprodukt kann aus einem
Sintercarbid-Grundwerkstoff, einer auf den Grundwerkstoff
aufgebrachten Zwischenschicht und einer vollkommen
dichten Schicht aus Zirkoniumcarbonitrid, die fest haftend
mit dem Grundwerkstoff und der Zwischenschicht verbun-
den ist, bestehen. Die Zwischenschicht kann aus Zirkonium-
nitrid, Titancarbid oder Hafniumcarbid bestehen. Sie hat 4
eine Dicke im Bereich von einigen zehntel Nanometer, z.B.
0,1 pm, bis 10 ym. Vorzugsweise hat die Zwischenschicht je-
doch eine Dicke von 1 bis 2 pm. Die Zirkoniumcarbonitrid-
schicht hat vorzugsweise eine Dicke von 1 bis 10 pm und ei-
nen Rontgenbeugungsgitterparameter im Bereich von 0,458
bis 0,467 nm.

Nachstehend werden bevorzugte Ausfithrungsformen der
Erfindung ausfiihrlich beschrieben.

Die Erfindung ist auf beschichtete Sintercarbidprodukte,
insbesondere auf zur Verbesserung der Metalldrehleistung
beschichtete Produkte gerichtet.

Der hier gebrauchte Ausdruck «Sintercarbidproduktes
oder, in gleichbedeutender Kurzform, «Sintercarbid», be-
zeichnet ein oder mehrere Ubergangscarbide von Metallen
der Gruppen IVb, Vb und VIb des Periodensystems, die
durch ein oder mehrere Bindemetalle aus der aus Fe, Ni und
Co bestehenden Gruppe zusammengekittet oder verbunden
sind. Ein typisches Sintercarbid kann WC in Kobalt als Bin-
demetall oder TiC in Nickel als Bindemetall enthalten. Unter
einem «vollkommen dichten» Uberzug ist ein Uberzug mit
wenigstens 99% und in den meisten Fillen mehr als 99,5%
der theoretischen Dichte zu verstehen.

Das neue verbesserte beschichtete Sintercarbid gemiss
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der Erfindung besteht aus einem Grundwerkstoff aus Sinter-
carbid, einer auf den Grundwerkstoff aufgebrachten Zwi-
schenschicht und einer mit der Zwischenschicht und im
Grundwerkstoff fest haftend verbundenen, vollkommen
dichten Schicht aus Hafniumcarbonitrid und/oder Zirko-
niumcarbonitrid, wobei der Hafniumcarbonitrid- und/oder
Zirkoniumcarbonitridiiberzug ein ganz bestimmtes Kohlen-
stoff/Stickstoff-Verhiltnis aufweist. Insbesondere wurde ge-
funden, dass durch Verwendung der speziellen Zwischen-
schichten zwischen dem Grundwerkstoff und den besonde-
ren Hafniumcarbonitrid- und/oder Zirkoniumcarbonitrid-
iiberziigen die Leistung des beschichteten Carbids bei der
Metalizerspanung und beim Metalldrehen stark steigert.
Die Erfindung wird nachstehend ausfiihrlicher beschrie-
ben. Gemiss der ersten Ausfithrungsform der Erfindung be-
steht das beschichtete Sintercarbid aus einem Sintercar-
bid-Grundwerkstoff, einer auf den Grundwerkstoff aufge-
brachten Zwischenschicht und einer mit der Zwischenschicht
und dem Grundwerkstoff fest haftend verbundenen, voll-
kommen dichten Schicht aus Hafniumcarbonitrid, die einen
Rontgenbeugungsgitterparameter im Bereich von 0,455 bis
0,464 nm aufweist. Gemiss der Erfindung kann die Zwi-
schenschicht aus Hafniumnitrid, Titannitrid, Zirkonium-
nitrid oder einer Doppelschicht aus einer auf den Grund-
werkstoff aufgebrachten ersten Schicht aus Titannitrid und
einer auf die Titannitridschicht aufgebrachten zweiten
Schicht aus Titancarbid bestehen. In Abhéingigkeit von der
vorgesehenen Verwendung des herzustellenden Einsatzes
kann die Zwischenschicht eine Dicke in der Gréssenordnung
von einigen zehntel Nanometer, z.B. 0,1 pm, bis zu 10 um
haben. Die untere Grenze ist durch die Notwendigkeit be-
stimmt, vollsténdige Oberflichenbedeckung des Grund-
werkstoffs zu erzielen, um maximale Haftfestigkeit des
Uberzuges zu erreichen. Die obere Grenze der Dicke wird
dadurch bestimmt, dass die Abrieb- und Verschleissfestig-
keit, d.h. die Festigkeit und Zihigkeit des herzustellenden
Einsatzes, umgekehrt proportional der Dicke der Zwischen-
schicht ist. Es wurde gefunden, dass nur eine geringe, wenn
iiberhaupt eine Verbesserung der Haftfestigkeit oder Ver-
minderung der Porositit des Grundwerkstoffs bei Zwischen-
schichten einer Dicke von mehr als 2 pm erreicht wird, und
dass bei Anwendungen, bei denen die Festigkeit und Zzhig-
keit des Einsatzes wichtig sind, die Dicke der Zwischen-
schichten gemdss der Erfindung im allgemeinen im Bereich
von 0,1 bis 5 pm liegen sollte. Vorzugsweise hat die Zwi-
schenschicht eine Dicke von 1 bis 2 ym, wobei eine Dicke
von nur etwa 1 pm besonders bevorzugt wird. Bei Anwen-
dungen, bei denen Festigkeit und Zihigkeit des Einsatzes
nicht wichtig sind, kann die Zwischenschicht eine Dicke bis
zu 10 pm haben. In der Praxis hat sich gezeigt, dass die Wir-
kungen der verschiedenen speziellen Zwischenschichten ge-
maéss der Erfindung etwas verschieden voneinander sind,
wenn sie zwischen einem Sintercarbid-Grundwerkstoff und
einem Hafniumcarbonitridiiberzug eingefiigt werden. Bei-
spielsweise wurde festgestellt, dass Sintercarbidprodukte mit
einem Uberzug aus Hafniumcarbonitrid und einer Zwi-
schenschicht aus Hafniumnitrid eine gesteigerte Zerspa-
nungsleistung insbesondere bei gehartetem legiertem Stahl
aufweisen. Slntercarbldprodukte mit einem Uberzug aus
Hafniumcarbonitrid und einer Zwischenschicht aus Titan-
nitrid zeigten eine verbesserte Bearbeitungsleistung beim
Drehen und Frisen von Kohlenstoffstahl. Sintercarbid-
produkte mit einem Uberzug aus Hafniumcarbid und einer
zweiteiligen Zwischenschicht aus einer ersten Titannitrid-
schicht, die auf den Grundwerkstoff aufgebracht ist, und ei-
ner zweiten Titancarbidschicht, die iiber die Titannitrid-
schicht gelegt ist, zeigten verbesserte Zerspanungsleistung,
besonders bei Verwendung zum Drehen von Gusseisen.
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Gemiss einer weiteren Ausfithrungsform der Erfindung:
bestehen die Sintercarbidprodukte aus einem Sintercar-
bid-Grundwerkstoff, einer auf den Grundwerkstoff aufge- -
brachten Zwischenschicht und einem mit der Zwischen- -
schicht und dem Grundwerkstoff fest haftend verbundenen,
vollkommen dichten Uberzug aus Zirkoniumcarbonitrid.
Der Uberzug aus Zirkoniumcarbonitrid hat vorzugsweise ei-
nen Rontgenbeugungsgitterparameter im Bereich von 0,458
bis 0,467 nm und eine Dicke von 1 bis 10 pm. Gemass der
Erfindung kann die Zwischenschicht aus Zirkoniumnitrid,
Titancarbid oder Hafniumcarbid bestehen. Ebenso wie bei
der vorstehend erlduterten Ausfithrungsform der Erfindung
kann die Zwischenschicht in Abhéngigkeit vom vorgesehe-
nen Verwendungszweck des herzustellenden Einsatzes eine
Dicke im Bereich von einigen zehntel Nanometer, z.B.

0,1 pm, bis 10 pm haben. Wenn es jedoch auf Abrieb-und .
Verschleissfestigkeit des Einsatzes ankommt, sollte die Zwi-
schenschicht eine Dicke im Bereich von nicht mehr als 1 bis.

5 pm, vorzugsweise von 1 bis 2 pum haben, wobei eine Dicke

von etwa 1 pm besonders bevorzugt wird. Es hat sich ge-
zeigt, dass Sintercarbide mit einem Uberzug aus Zirkonium-
carbonitrid und einer Zwischenschicht aus Zirkoniumnitrid
im Vergleich zu einfach beschichteten Carbiden eine erhdhte
Leistung beim Drehen von Stahl aufweisen. Ebenso hat sich
gezeigt, dass Sintercarbide mit einem Uberzug aus Zirko-
niumcarbonitrid und einer Zwischenschicht aus Titancarbid
eine bedeutend verbesserte Leistung beim Drehen und Zer-
spanen von Stahl aufweisen.

Die Erfindung wird durch die folgenden Beispiele welter
erldutert. Bei allen in den Beispielen beschriebenen Versu-
chen wurden die Zwischenschichten und Uberziige gemiss
der Erfindung auf einem Einsatz aus dem Sinterhartmetall
der Handelsbezeichnung «Carboloy Grade 370» aufge-
bracht. Ausser den in den Beispielen genannten speziellen
Sinterhartmetallen hat dieses Carbid die folgenden allgemei-
nen Eigenschaften:

Hirte (Rockwell A) 90.7-91.5

Dichte 12,6 gfcm?

Zerreissfestigkeit in Querrichtung 1724 N/mm?

Druckfestigkeit beim Bruch (Ultimate

Compressive Strength) 5171 N/mm?

Elastizitdtsmodul 558 N/mm?

Proportionalititsgrenze 1724 N/mm?

Schlagzihigkeit (Charpy) 9,216 cmkg
. - 1

Abriebfestigkeit (Volumenverlust in cm3)

elektrische Leitféhigkeit (% Kupfer bei 25°C) 5,2%

spezifischer Widerstand 34,0 p ohm-cm
Wirmeleitfahigkeit :
Temperatur, °C cal. (sek)
(°C) (em) -
200 012
300 0,12
400 0,11
500 . 0,11
Wirmeausdehnungskoeffizient
Von Raumtemperatur bis °F Ausdehnung
pro °Fx 1076
400 (204°C) 3.2
750 (399°C) 33
1100 (593°C) 3,5
1500 (816°C) 3,6 .
1800 (982°C) 3,8
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‘Beispiel 1

Ein Emsatz aus Sintercarbid mit den vorstehend genann-
ten Eigenschaften (WC-86% TiC-11,5% TaC-8,5% Co)
wurde mit Hafniumcarbonitrid unter Verwendung einer
doppelten Zwischenschicht aus einer TiN-Schicht, auf die
eine TiC-Schicht aufgebracht war, in der nachstehend be-
schriebenen Weise beschichtet. Zunichst wurde ein Sinter-
carbid-Grundwerkstoff etwa 10 min bei etwa 1100 °C und ei- -
nem Druck von etwa 1 bar in einer strdmenden Atmosphire
von H,-50% N,—-3,5% TiCl, gehalten, wobei eine ungefahr
1 bis 3 um dicke Schicht aus TiN gebildet wurde.

Der Grundwerkstoff mit dieser TiIN-Schicht wurde

- dann etwa 10 min bei etwa 1100 °C und einem Druck von

15

etwa 1 bar in einer strdmenden Atmosphire von H,—5%
CH,-3,5% TiCl, gehalten, wobei eine 0,5 bis 1 ym dicke

- - Schicht von TiC iiber der Schicht aus TiN gebildet wurde.

20

Der Grundwerkstoff mit der aufgebrachten doppelten Zwi-
schenschicht wurde dann etwa 60 min bei 1100 °C und etwa
66,5 mbar (50 mm Hg) in einer stromenden Atmosphire aus
H,—17% N,-1,3% CH, ~ etwa 2% HfCl, gehalten, wobei

- eine etwa 5 um dicke Schicht aus Hafniumcarbonitrid gebil-

25

det wurde. Der in der vorstehend beschriebenen Weise her--
gestellte beschichtete Einsatz wurde zum Verspanen von
Stahl SAE 1045 mit einer Hérte von 190 BHN mit einer -
Oberflachengeschwindigkeit von 152,5 m/min, einer Schnitt-

" tiefe von 5,08 mm und einer Vorschubgeschwindigkeit von
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0,508 mm pro Umdrehung verwendet und zeigte einen glat-
ten Verschleiss der Freifldche.

Beispiel 2.
Ein Uberzug aus Zirkoniumcarbonitrid wurde auf einem
Sintercarbid (WC-8% TiC-11,5% TaC-8,5% Co) mit einer
Zwischenschicht aus Zirkoniumnitrid wie folgt aufgebracht:

a) Der Sintercarbid-Grundwerkstoff wurde etwa 15 min bei
etwa 1135 °C und einem Druck von etwa 1 bar in einer
stromenden Atmosphére aus H,~75%N, — etwa 2%
ZrCl, — gehalten, wobei eine diinne Schicht aus
Zirkoniumnitrid gebildet wurde.

b) Der Grundwerkstoff mit der aufgebrachten Zirkonium-
nitridschicht wurde dann etwa 2 h bei etwa 1135°C und

- einem Druck von etwa 1 bar in einer strdmenden Atmo-
sphire von H2»7S% N, —etwa 2% ZrCl,~0,33 % CH,
gehalten, wobei ein Uberzug aus Zirkoniumcarbonitrid

‘gebildet wurde.

Fiir Vergleichszwecke wurde ein weiterer Sintercarbid-
einsatz (WC-8% TiC-11,5% TaC-8,5% Co) hergestellt,
wobei jedoch nur die Stufe (b) des vorstehend beschriebenen
Verfahrens angewandt wurde. Bei den nach jedem Verfahren
hergestellten Einséitzen wurden dann Schliffe gebildet und
im Lichtmikroskop bei 1500-facher Vergrosserung unter-
sucht. Bei dem unter Anwendung nur der Stufe (b) herge-
stellten Einsatz wurde festgestellt, dasser mit einem 4/5 um
dicken Uberzug aus Zirkoniumcarbonitrid versehen war. Im

‘Oberflichenbereich des Sintercarbid-Grundwerkstoffs un-

mittelbar unter der Schicht wurde jedoch starke Porositit
festgestellt. Diese Porositét war offensichtlich die Folge einer
Reaktion zwischen dem Uberzug und dem Grundwerkstoff
und wiirde, wie zu erwarten, nachteilig fiir die Haftfestigkeit
des Uberzuges und die Festigkeit des beschichteten Einsatzes
sein. Der unter Anwendung beider Stufen (a) und {b) herge-
stellte Einsatz war mit einem 4--5 pm dicken Zirkoniumcar-
bonitridiiberzug auf einer diinnen, d.h. weniger als etwa

1 pm dicken goldfarbenen Zwischenschicht aus Zirkonium-
nitrid versehen. Der Grundwerkstoff unter dieser Zwischen-
schicht zeigte keine Porositit.



Beispiel 3
Ein Einsatz aus Sintercarbid (WC-8% TiC-11,5% TaC-

8,5% Co) wurde wie folgt mit Zirkoniumcarbonitrid und ei-
ner Zwischenschicht aus Titancarbid beschichtet;
a) Der Sintercarbid-Grundwerkstoff wurde etwa 15 min bei 5

b)

etwa 1100 °C und einem Druck von 1 bar in einer strd-
menden Atmosphire von H,-5% CH,—2% TiCl, gehal-
ten, wobei eine etwa 1,5 um dicke TiC-Schicht gebildet
wurde.

Der Grundwerkstoff mit der aufgebrachten TiC-Schicht
wurde etwa 90 min bei etwa 1100 °C bei einem Druck
von etwa 66,5 mbar (50 mm Hg) in einer strémenden
Atmosphére von H,—-13% N,~1% CH, —etwa 2% ZrCl,
gehalten, wobei eine etwa 4 pm dicke Zirkoniumcarbo-
nitridschicht gebildet wurde. Bei Verwendung zum Ver-
spanen von Stahl SAE 1045 mit einer Hérte von 190
BHN mit einer Oberflichengeschwindigkeit von 213 m/
min, einer Vorschubgeschwindigkeit von 0,254 mm und
einer Schnittiefe von etwa 2,54 mm wurde festgestellt,
dass der Einsatz mit der in der beschriebenen Weise auf-
gebrachten TiC-Zwischenschicht einen sehr knappen
Verschleiss der Freifléiche ohne Spanbildung oder Ab-
bldttern hatte.
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Es ist zu bemerken, dass das chemische Aufdampfen das
bevorzugte Verfahren zur Bildung der Schichten und Zwi-
schenschichten auf den infrage kommenden beschichteten
Sintercarbiden ist. Natiirlich konnen auch andere Verfahren,
z.B. Kathodenzerstdubung, Pulverdiffusion (pack diffusion),
Salzbadplattieren und Ionenimplantation, wirksam ange-
wandt werden. Zusammenfassend ist festzustellen, dass
durch die Erfindung neue, verbesserte Sintercarbide, die eine
bedeutende Verbesserung gegeniiber bekannten beschichte-
ten Sintercarbiden darstellen, verfiigbar werden. Bei den
Sintercarbiden werden spezielle Zwischenschichten zwischen
den Grundwerkstoffen aus Sintercarbid und bekannten
Uberziigen verwendet, wobei eine verbesserte Bindung und
Haftfestlgkelt zwischen dem Grundwerkstoff und dem
Uberzug sowie verringerte Porositit und eine Verbesserung
der Gesamtleistung des Sintercarbids beim Zerspanen und
Drehen von Metallen erzielt werden. Die Aufbringung der
Zwischen- oder Unterschichten gemiss der Erfindung lisst
sich leicht in die bekannten Verfahren zur Herstellung von
Werkzeugen aus Sintercarbiden einfiigen und stellt somit ein
wirtschaftlich vorteithaftes Herstellungsverfahren dar.
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