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@ Produit abrasif brasable contenanf un produit uitra-dﬁr et procédé de fabrication d'un tel produit.

Le produit comprend une partie active constituée par un
compact fritté 10 contenant plus de 60 % en volume de
particules de produit ultra-dur, solidaire d’un support constitué
de grains fritiés d’au moins un composé dur et réfractaire. Il
comprend de plus, entre la partie active et le support, au
moins une barritre de diffusion contenant une proportion
comprise entre 10 et 50 % de grains du produit ultra-dur
contenu dans la partie active, frittée avec des particules d'un
composé dur et réfractaire et d'un liant catalyseur, le produit
abrasif constituant un ensemble monobloc. Le produit est
brasable ou indexable sur outil de coupe ou de forage.
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Produit abrasif brasable contenant un produit ultra-duxr

et procédé de fabrication d'un tel produit

L'invention concerne les produits abrasifs bra-
sables mais pouvant étre utilisés sur des outils ou ils
sont fixés'mécaniquément, du type comprenant une partie
active «constituée par un compact fri;té contenant plus
de 687 en volume de particules de produit ultra-dur,
solidaire d‘'un support constitué de grains frittés d’au
moins un composé dur et réfractaire. ,

On désigne . par le terme de "produit ultra-dur”
les quelques produits qui ont une dureté exceptionnel-
lement élevée, c'est-a-dire essentiel}ehent le diamant
et le nitrure de bore cristalliseé dans 1le systéme cu-
bique, souvent désigné par 1'abréviation “CBN". Un "com-
pact” est un produit fritté constitué par un ensemble de
grains ou de particules de différentes dimensiohs liés
entre eux par des ponts, créés par diffusion de matiére
3 1'état plastique. Ce frittage en phase plastique n'est
obtenu, avec des grains de diamant ou de CBN, qu'a des
pressions et 3 des températures de 1'ordre de grandeur
des pressions et températures utilisées pour la synthése
de ces mémes grains. Ces pressions et températures peu-
vent étre diminuées en ajoutant au produit Jé départ des
catalyseurs de conversion, maintenant bien connus. Pour
obtenir de facon industrielle un compact de diamant ou
de CBN, on utilise un liant de frittage présentant une
telle action catalytique, qui dissout superficiellement
chaque. grain dans les conditions de pression et de tem-
pérature nécessaires au frittage en phase plastique. Le
liant le plus couramment utilisé pour le diamant est le
cobalt, qui a une exéellente _action catalytique. Le
liant de friitage le plus fréquemment utilisé dans le
cas du CBN est 1'aluminium, qui est un bon catalyseur de

conversion du nitrure 'ge bore hexagonal en CBN. Trés
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récemment, 1'emploi d'un mélange de silicium et d'un
matériau d'apport d'aluminium, & une teneur ne dépassant
pas 507 en volume, est apparu comme beaucoup plus avan-
tageux encore. '

on sait depuis longtemps qu'il n'est pas pos-

“sible de braser directement les compacts de diamant ou

de CBN, de sorte que ces compacts ne peuvent étre montés
sur des outils gue par indexage, c'est-a-dire par ser-
rage du bord du compact. '

Pour pallier cette difficulteé de brasage, on a
proposé (brevet US 2 476 699) de réaliser des outils
diamantés dans lesgquels les cristaux de diamant étaient
1liés a un Support en carbure fritteé.

; Dés 1966, la société MEGADIAMOND a par ailleurs
propose dé substituer, -aux monocristaux de diamant anté-
rieurement wutilisés, un produit dit "diamant polycris-
tallin", fabriqué en soumettant une masse de particules
de diamant de faible granulométrie et de liant a des
conditions de température et "de pression proches de
celles nécessaires a la fabrication du diamant. Oon ob-
tient ainsi un produit qui ne présente pas de plan de
clivage préférentiel, et beaucoup moins fragile que le
diamant naturel et est davantage adapte a des applica-
tions industriellesh telles que la coupe des produits
trés durs. '

On a proposé plus récemment (US-A-3 745 623) un
produit a extrémité travaillante diamantée pour 1'usi-
nage direct de métaux avec du diamant, dont la partie
active contient plus de 707 en volume de diamant et est
liée a un support en carbure de volume considérabiement
supérieur a celui de la partie active, 1'interface entre
la partie active et le support étant constituée par
l1iaison mécanique du carbure et du diamant.

.Si la présence du support a 1'avantage‘de rendre
le produit brasable, elle a en contrepartie un certain

nombre d'inconvénients.
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Tout d'abord.—il y a, lors de la fabrication par
frittage simultané des grains de produit ultra-dur et de
carbufe, diffusioen du liant de ?rittage qui est ajouté
au carbgre pour gaxantir 1la parfaite cohésionrdes grains
de carbure entre eux. Dans le cas. par éxémple od. la par-
tie active <contient du diamant, on utilisera générale-
ment le cobalt comme liant. Pendant le frittage, il y a
diffusion de cobalt du carbure vers 1é diamant et appéu-
vrissement en cobalt du carbure i prdkimité de 1l 'inter-
face carbure-diamant et corrélativement une pointe de
concentration en cobilt' 3 1'interface. Cet appauvris-
sement fragilise le produit et 1le rend sensible aux
chocs mécaniques, ce qui, entre autres conséquences, a
conduit initialement é, estimer que ce produitrabrasif
convenait " uniquement pour la coupe desihétaux,:o& la
résistance aux chocs mécaniques est MGins essentielle
que la résistance a4 1'abrasion et aux chocs thermiques.

Il faut remarquexr au passage que, quel que soit
le 1liant utilisé pour le Fritfage des grains de produit
ultra-dur, 1la diffusion du cobalt s’'effectue toujours
dans le sens d’'un enrichissement de 1la parfié'active au
détriment du'support, de sorte que le probléme subsiste
dans tous les cas. ' ' o

un secnhd défaut est 1'apparition de tensions a

l'interface de 1la partie active et du support, engen-

- drées par les différences de rétraction entre les deux

congtituants lbrs du refroidissement aprés frittage. Ce
phénoméne est trés sensible lors du frittage de diamant
ou de CBN sur un support de carvrbure en raison'des varia-
tions importantes de volume dues a la rétraction de la
partie & densifier, c'ést—é—dire de la partie contenant
les grains de diamant ou de CBN. Les contraintes de
tension qui subsistent entrainent une sensibilisaticn du
produit aux cohtraintesrde,todte sorte, qu‘e;les soient
mécanigues ou thermiques. La partie active'conténanf le

produit wultra-dur est en contrainte d'extension tandis
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gque le support de carbure est en compression. Les con-

“traintes sont tslles gu’'siles donnent souvent 3 1'in-

terface une forme hémisphériqae'et nbn'plUs plane.

, . Liimportance de ces'contraintes est_tellerqu'on'
a initialement pensé tout natureliement qu’il n’était
possible de donner’  une cohésion suffisante au produit
abrasif qu’'i condition que le support en carbure soit
massif, 1la partie active étant au contraire de faible
épaisseur. : _ 7

Les défauts ci-dessus ont pu étre en partie
écartés et on connait a 1'heure actuelle des produits
abrasifs composites, vendus sous la marque “MEGAPAX",
dans lesquels 1le compact est réalisé a partirrd;une
poudre contenant déja le liant catalyseur qui intefvient
dans son frittage. PFour cela, la masse donnant ﬁaissance
auy compact peut éfre constituée par des grains de dia-
mant mélangés a une poudre fine du liant.

La 'dif¥usion du liant s'effectue alors treés ra-
pidement au. sein du compact par un pfo;essus trés diffé-
rent du phénoméne d’'infiltration, exigeant un passage de
liant en phase 1liquide depuis le carbure vers le dia-
mant. On peut alors ne maintenir le produit que pendant
un délai bref aux températures de frittége requises et
limiter 1la migration. On est arrivé par ce processus ét
en ahgmentant 1a teneur en cobalt des grains de carbure
4 proximité de 1'interface, a réaliser des plaquettes
podr outils de coupe des métaux, du bois, des plas-
tiques, etc. destinées a étre brasées sur un outil et
daﬁs lesquelles 1°épaisseur de support ne dépasse pas
1'épaisseur de la partie active en dépit du fait que 1la
faible granulométrie des grains de produit ultra-dur,.
souhaitable pour garantir un bon état de surface, est
défavorable'du point de vue des contraintes.

On a également pu réaliéer des picots dont 1la
partie active contient des grains de diahant de forte

granulométrie, résistant suffisamment aux chocs
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mécaniques et a 1'usure pour qu'on puisse les monter sur
des trépans de forage. '

I1 ne s'agit 1a toutefois qgue d’'une solution im-
parfaite car les contraintes provenant de la différence
des coefficients de dilatation thermigue subsistent a
l'interface entre 1le support et la partie active. De
plus, une sursaturation en cobalt au niveau de 1'inter-
face entraine une fragilisation et une diminution de 1la
résistance aux chocs termiques.

. L'invention vise a fournir un produit abrasif du
type ci-dessus défini répondant mieux que ceux antérieu-
rement connus aux exigences de la pratique; notamment en
ce que les contraintes internes sont réduites et en ce
que le support conserve, apreés frittage.-les caractéris;
tiques mécanigues qu'il aurait en 1l'absence de la partie
active. 7

Dans ce but, l'inveﬁtion propose notamment un
produit abrasif du type ci-dessus défini comprenant de
plus, entre la partie active et le support, au moins une
barriére de diffusion'contenantrune proportion comprise
entre 10- et 507 de grains dh produit ultra-dur contenu
dans la partie active, frittée avec des particules d'un
composé dur et réfractaire et d'unrliant catalyseur, 1le
produit abrasif constituant un ensemble monobloc. La
parriére de diffusion contiendra souvent le méme composé
réfractaire que le support, seul ou aveb un autre.

11 est pratiquement nécessaire-que la concentra-
tion de la barriére de diffusion en p}oduit ultra-dur ne

dépasse pas 507 en volume pour éviter les phénoménes de

‘migration de liant et d'apparitibn de contraintes ci-

dessus mentionnés : cette concentration sera habituelle-
ment comprise entre 10 et 50/ en volume.

L'épaisseur de la barriére de diffusion doit
étre d'au moins 100 pm. En régle généréle, il n'y a
aucun avantage a lui donner une épaisseur dépaésant 1

mm. Dans la pratique, une épaisseur de 250 um donnera
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souvent de bons résultats, notamment dans la ?abrication
de plaquettes de coupe dont la partie active a une
épaisseur d'environ 0,5 mm et le suppori en carbure une
épaisseur d'environ 0,5 mm. Lorsque la granulométrie du
produit wultra-dur dans la couche active doit étre
faible, il séra en général préférable de dohner une
granulométrie plus forte au produit ultra-dur dans la
barriére de diffusion, afin de réduire le retrait lors
du frittage. )

Dans 1le cas de picots destinés a des outils de
forage, la granulométrie du produit ultra-dur dans la
couche active est généralement élevée, par exemple de
115 um en-moyenne, et la granulométrie peut étre la méme
dans la partie active et dans 1la barriere de diffusion.’

I1 est possible de prévoir plusieurs barriéres
de diffusion -successives, ayant des teneurs en carbure
qui augmentent de la partie active vers le support, ce
qui réduit enéore les contraintes. )

' Parmi les composés durs et réfractaires utili-
sables, on peut citer les carbure§ de titane, tantale,
zirconium et surtout tungsténe. Les 1ianté peuvent no-
tamment étre le nickel, le fer et surtout le cobalt en
cas de diamant, 1'aluminium et l'aluminium-silicium dans
le cas du CBN. L'adjonction, dans ce dernier cas, a la
barriére de diffusion, de nitrure de titane ou d’'un
autre composé conirariant la migration du liant cobalt
de carbure vers le compact, a une teneur ne dépassant
pas 107 en volume, est également favorable. On peut
incidemment noter que 1l'effet recherché par cette ad-

jonction est d'éviter 1l1l'infiltration qui constitue

. pourtant wune technique classique d'apport de liant de

frittage au diamant dans les solutions t;aditionnelles.
Suivant un autre aspect de 1'inven;ion, celle-ci
propose un produit abrasif brasable comportant :
- un compact de particules de PCD ou de CBN

frittées et constituant une matrice continue, avec un
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‘liant appartenant aux catalyseurs de conversion du

graphite en diamant ou du nitrure de bors hexagoenal en
CBN, pouvant contenir de plus une phase céfamique dure
et réfractaire & 1 &tat disbersé dans la matrice, telle

gque borures, carbures et nitrures de silicum, titane,

zirconium, tantale et tungsténe, alumine,. zircone et

oXxynitrure d'aluminiuvm-silicium,

~ un support constitué de carburerddr et réfrac-
taire fritté et d'un liant tel que 1le nickél ou le
cobalt, ' E ,
caractérisé en ce& gu’au moins une barriére dé diffusion
liée au compact et au support est constituée de PCD ou
CBN a wune teneur comprise entre 10 et 507 en volume, -
imbriqué avec un carbure dur et réfractaire.rla teneur
en liant, d'un type appartenant également aux cataly-
seurs de conversion, ne présentant aucune irrégularité
aux interfaces.

L'invention vise également 2 fournir un procédé
de fabrication d'un produit abrasif du type ci-dessus
défini, suivant lequel : on plaée. dans une celluie de
métal protecteur, une couche destinée i donner naissance
4 une partie active et consﬁituée paxr un mélange de
produit ultra-dur et de liant & une teneur de produit'
ultra-dur supérieure a 60Z, puis au moins une barriére
de diffusion contenant du produit ultra-dur a une con-
centration en volume inférieure & 507, un liant, et une
poudre préfrittée d'au moins un'composébdur et réfrac-
taire ; on ferme la cellule a 1'aide d'un support dudit
composé dur' et réfractaire sous forme cémentée, et on
porte l'ensemble ainsi constitué a une température et
une pression provoqﬁant le frittage en phase plastique
du produit ultra-dur et du composé dur ef réfractaire.

Le terme “cémenté"” désigne un produit comﬁortant le com-
posérdur et réfractaire a 1l'état de grains reliés par le
liant qui assure la liaison,par un processus de fusion

puis de solidification sur les grains, obtenu 3 une
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température nettement' inférieure 57 la témpérature'de
trvansfeormation en .diamant  ou CBN, sans qu'ilry ait
croissance das Qrains de produits ultra-dur et formation
de ponts les reliant pour assurer une matrice cohérente.
Ce n'est gqu'au cours du frittage qﬁ'il y aura liaison
des grains entre eux dans le compact pour former un sup-
port dur et trés cchérent, le carbure réstant i 1'état
cémenté méme aprés - application des pressions et
températures de frittage du diamant ou CBN.

La fabrication peut étre effectuée dans une -

" ”

presse du type dit "& ceinture” décrite dans le brevet

US~A-2 841 248. Il est cependant préférabie d'utiliser

‘une presse comprenant six enclumes délimitant un espace

de pressiocn cubique, de type également connu, qui a
1'avaﬁtage de garantir une répartition de pression beau-
coup plus homogéne au sein de la masse a fritfer.

Dans la pratique, 1le frittage-pourfa étre obtenu
en maintenant 1la cellule et le support préfritteé pehdant
un court laps de temps dans des conditions de tempéra-
ture et de pression qui provoquent un écoulemént plasti-
qué et une compécificatidn du produit ultra-dur, tout en
restant -au—dessus de 1a limite de stabiiité du produif
ultra-dur. Dans le cas du diamant ef du CBN, il suffira
en régle générale, 1ors§ue le produit ultra-dur cphtiént
déja du liant catalyseur, de soumettre la cellule et le
support & une pression d’'au moins 55 kbars et 3 une tem-
pérature d'au moins 1305'C pendant une durée d'au moins
1 minute. Le délii sera d'autant plué court que la tem-
pérature derfrittage eélevée et inversement. Dans la‘praé
tique, 1la plage de température utilisable va de 1000 a
1800°C et correépond 4 une plage de preséion de 35 a §5
kbars. I1 faut évidemment se placer au-dessus dé la
courbe de limite de stabilité du produit ultra-dur uti-
lisé et maintenir 1les conditions de tempéfature et de
pression pendént une durée suffisante pour qu'il y ait

fusion de 1l'ensemble du liant et déformation—plastique
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et compacification des grains de produit ultra-dur. La
nature du lia;t catalyéeur exerce une action importante
sur ces derniers phénoménes par un effet d'activation de
surface. Il est évidemment souhaitable de maintepir la
durée de maintien en hyperpression et température élevée
a une valeur aussi faible que possible et, dans la pra-
tique, on atteint trés vite une durée au-deld de la-
quelle une prolongation supblémentaire n'influe plus
guere sur la densité du compact et la croissance des
grains de produit ultra-dur. Lorsqu’'on se place a pro-
ximité de la limite supérieure des conditions de tempé-
rature et de pfession mentionnées plus haut, la durée de
maintien dans les conditions derfrittage peut en.régle
générale étre ramenée 3 une valeur a peine supérieure a
2 mn. ' '
L'examen microscopique du produit obtenu fait
apparaitre que les liaisons qui existent dans le produit
abrasif obtenu entre la barriére de diffusion d’'une
part, et le support d'autre part, sont de nature trés
différente de celle d'un produit dépourvu de barriére de
diffusion. Les grains de diamant constituant Ia barriére
de diffusion sont reliés entre eux et avec les grains de
diamant de la partie active par-des pontages caracté-
ristiques du frittage en phase plastique. Les grains.de
carbure de tungsténe de la barriére de diffusion sont
reliés entre eux et avec les grains de carbure de tungs-
téne du support par cémentage; I1 existe donc une réelle
interpénétration de la couche de diamant dans le support
de carbure de tungsténe par l'intermédiaire de la bar-
riére de diffusion lorsque la concentration en PCD de
cette derniére est inférieure a 507. Le flux de cobalt
du support de carbure est alors régulé par la barriére
de diffusion qui joue le rdle dé tampon et évite ainsi
des appauvrissements ou des sdrconcentrations de liant

néfastes aux propriétés mécaniques du compact.
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On donnera maintenant, a titre purement illus-
tratif, quelques exemples particuliers de mise en oeuvre
de 1'invention.

La description se référe aux dessins qui 1l'ac-
compagnent, dans lesquels :

- la Figure 1 est une vue schématique en céupe
d'un produit abrasif constituant un exemple de réalisa-
tion de 1'invention ;

- la Figure 2 esf une courbe représentative de
la variation de la teneur en tungsténe et en cobalt le
long d'un produit abrasif dans lequel le support est du
carbure de tungsténe cémenté contenant du cobalt et 1la
partie active un compact polycristallin de diamant con-
tenant du cobalt ; '

- la Figure 3 est une microphotographie montrant
la couche de séparation d'un produit suivant 1l invention
et les zones adjacentes du support et du compact ;

- la Figure & est une courbe représentative-de
la variation de la teneur en'tungsténe et en éobalt le
long d'un produit abrasif suivant l'inventioh.

Exemple 1 : Produit abrasif a partie active diamantée et

M e At e s e e S

une barriére de diffusion double

on prépare tout d’'abord quatre poudres ayant les

compositions suivantes :

poudre 1 : Mélange de diamant polycristallin (PCD) sous
forme de grains ayant une répartition gran&lométrique de
type semi—logarithmique avec une taille moyenne de 8 ﬁm
et de 137 (en poids du mélange) de cobalt ayant une gra-

nulométrie fine, typiquement de 1'ordre de 10 pm.

Poudre 2 : Mélange de diamant sous forme de grains ayant
un diamétre moyen de 20 pm et de 137 (en poids du mé-

lange) de poudre fine de cobalt.
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Poudre 3 : Adjonction & la poudre 2 de 50%.(en volume du
mélange) de grains de carbure de tungsténe préfritté a

177 de cobalt.

Poudre 4 : Incorporation & la poudre 2 de 75Z {en volume
du mélange) de grains de carbure de tungsténe préfritté

N

a 17% de cobalt.

Les poudres 1, 3 et & soﬁt.blacées dans un four
sous atmosphére d’'hydrogéne’ & ~800°C pendant 1 heure.
Puis on superpouse des volumes égaux des poudres 1, 3 et
4 dans une cellule cohstituée en zirconium et molybdéne
{Le nickel, 1le tantale, le tungsténe et lVacie; inoxy-
dable pouvant également convenir). On ferme 1la cellule a
1 aide d'un supporf en carbure de tungsténe cémenté pour
constituer un ensemble' étanche. La cellule est logée
dans un milieu de transmission de pression plastique qui
peut étre 1'un guelconque des produits connus & cet
effet, tels que le chlorure de sodium. L 'ensemble est
mis dans une enveloppe de chauffage paf‘résistance, en
graphite ou métallique. Puis ce montage est inééré dans
la chambre d'une presée capable de fournir des hyper-
pressions et wmunie de moyéns de chauffage par passage
d'un courant électrigue dans l'envelqppe, aprés l'avoir
entourée d'uﬁ produit tel que la pyrophillite qui traﬁs—
met les pressions et constitUe' joint. La'presse est
avantageusement du type appelé'"cubique"rdoﬁt toutes les
parois sont constituées par des enclumes aésociéesré des
vérins (brevet US 3 913 280). On met sous une pression
de 55 kbars. Puis on applique 1e,chauf%age. On arrive,

dés une dizaine de secondes, a une température de 1300°C

'.qui est maintenue pandént 2 minutes. Le chauffage est

coupé. Puis, aprés refroidissement partiel, la presse
est ouverte. Le produit abrasif est récupéré en détrui-
sant l'enveloppe et la cellule par attaque chimique,

projection ou attagque & la meule. Le support en carbure
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est rodé et, éventuellement, le produit abrasif est mis
en forme par découpe au laser, au faisceau d'électrons
ou électro—érosion. '

Oon obtient ainsi un produit du gehrefmontré en
Figure 1, comporfant un compact 10, une bérriére de dif-
fusion en deux zones 12 et 14 de teneur broissanté en
carbure, et enfin un sﬁpport en carbﬁre 16f 7 '

Un tel produit a été coupé en deux moitiés et
des mesures de concentration en thngsténe et cobalt ont
été effectuées par analyse X au microscope électronique
2 balayage. Les résultats sont donnés par la Figure 4
qui montre que la diffusion de cobalt a 1 'interface est
parfaitement maitrisée, ce-qui fait disparaitre les con-
traintes internes sans porter atteinte & la résistance &
1'usure alors que, dans le cas d'un,ﬁroduit antérieuree
ment connu sans barriére de diffusion, on constaté une
sursaturation en cabalt a 1l'interface (Figure 2). La
teneur en ‘cobalt est sensiblement constante dans
1'échantillon. ' ) '
gkgmgle 2 : Produit abrésif'é partie active diamantée et

une seule barriére de diffusion

Un volume de la poudre 1 mentionnée a 1'Exemple
1 est placé dans une cellule de zirconiﬁm et de molyb-
déne. Elle est surmontée d'un volume moitié de"poddre 2.
Un support de carbure de tungsténe est placé sur le tout
pour chtenir un ehsemble étanche. 'Le tout est intégré
dans une cellule  haute pression, mise & son tour dans
une enveloppe. Lfensemble est soumis & une pression de
55 kbars et une température de 1300°C pendant 2 minutes.

L'observation de 1'interface au microscope élec-
tronique a balayage [(Figure 3) permet de constater la
continuité entre le compact et -le support par 1'intermé-
diaire de la barriére de diffusion. Le'frittage en phése
plastique permet d'obtgnir une couche hpmogéne et com-

pacte, dont le coefficient de rétreint est intermédiaire
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entre ceux du compact et du support, d’'ou une réduction

trés considérable des contraintes résiduelles.

Exemple 3 : Produit abrasif a partie aétive contenant du
CBN

On prépare tout d'abord deux pbudres ayant les

compositions suivantes :

Poudre 1 : Mélange de CBN sous forme de grains ayant un
diamétre moyen de 1l'ordre de 8 pm et une répartition de
type semialogatithmique et d'aluminium-siliéium, a une

teneur de 177 en volume du mélange obtenu.

Poudre 2 : Mélange de volumes égaux de la poudre 1 et

de grains de carbure de tungsténe préfritté a 1771 de
cobalt. '

Les poudres sont traitées et chargées comme dans
1'Exemple 2. La cellule est soumise a une pression de 55
kbars et a une température de 1400°C pendant 2 minutes.

Le produit obtenu est encore quasi exempt de contrain-

tes.
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REVENDICATIONS
1. Produit abrasif pbrasable comprenant une par-

tie active constituée par un compact fritté (10) conte-
nant plus de’ 607 en volume de partitule§ de produit
ultra-dur, solidaire d’'un ‘suppoft constitué de grains
frittés d'au moins un composé dur et réfractaire, carac-
térisé en ce gqu'il comprend de plus, entre la partie -
active et le support, au moihs une barriére de diffusion
contenant une proportion'rcomprise entre 10 et 507 de
grains du produit ultra-dur contenu dans la partie ac-
tive, frittee avec des particules d’un composé'dur et
réfractaire et d'un 1iant catalyseur, le produit abrasif
constituant un ensemble monqbloc.

2. produit abrasif brasable comportant :

- un compact de particules ‘de PCD ou de CBN
frittés et constituant une hatrice'continué. avec un
liant appartenant aux catalyseurs de coqversicn du gra-
phite en diamant ou du nitrure de bore hexagonal en CBN,
pouvant contenir de plus une phase céramique dure et ré-
fractaire 4 1'état dispersé dans la matrice, telle que
borures, carbures et nitrures de silicum, titane, zirco--
nium, tantale et tungsténe, alumine, zirconé et oxyﬁi-
trure d'aluminium-silicium,

- un support constitué de carbure dur et réfrac-
taire frittée et d'un liant tel que 1le nickel ou le
cobalt,

caractérisé en ce- qu’'au moins une parriére de
diffusion 1liée au compact et au support est constithée
de PCD ou CBN 3 une teneur comprise entre 10 et 5071 en
volume, imbrigqué avec un carbure dur et réfractaire, 1la
teneur en liant appartenant égaleménﬁ aux catalyseurs de
conversion ne présentant aucune irrégularité aux inter- -
faces. ' ‘ , '

3. Produit selon la revendication 1 ou 2, carac-

térisé en ce que 1’ épaisseur de la barriere de diffusion



10

15

20

25

30

2576813

15

est comprise entre 100 pm et 1 mm. )

4. Produit selon la revéndication 1, 2 ou 3, ca-
ractérisé en ce que la barriére de diffusion contient du
nitrure de titane. ' '

§. Procédé de fabrication d’un produit abrasif
selon 1la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce qu'on
place, dans une cellule de métal protecteur, une couche
destinée a donner naissance & une’partie,actiQe'et cons~
tituée par un mélange de poudres de produit ﬁltra-duf_et
de 1liant & une teneur de,produit'ultra—dUr suypérieure Aa
607, puis au moins une barriére de diffusion contenant
du produit ultra-dur 3 une concentration en volume infé-
rieure a 50/, un liant,'et une pouare préfrittée d'au
moins un composé dur et réfractaire, on ferme la-cellule
a l'aide d'un suppoft dudit composé dur et réfractaire
sous forme cémentée ou de mélange de poudres.'et on
porte 1l'ensemble ainsi constitué, pendant au moins une
minute, & une température et une pressian ﬂrovoquaht,le

frittage en phase plastigue du pfoduit ultra-dur et du

composé dur et réfractaire. .

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que la teneur initiaie eﬁ liant est bius élevée
dans la barriére de diffusion que ‘dans la bartie activea

7. Procédé selon la revendication 5 ou 6, carac-
térisé en ce qu'on soumet la cellule é-uné pression d’au
moins 55 kbars et & une température d'au moiﬁs 1300°C
pendant une durée d“gu moing 2 minutes. - -

8. Pracédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce gu'on constitue la barriére de diffusion par mé-
larnge de poudre du type destind 3 donner naissance a l1la
nrartie active et d’un Mélahge de poudre de carﬁure
préfritté contenant du liant en proportions telles qde

la teneur en diamant soit inférieure 3 501.
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