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(57) 1. Способ регенерации кусковых отхо-
дов твердого сплава, включающий изготов-
ление композиционного электрода с

токопроводящей основой, получение путем
обработки электрода дуговым разрядом по-
рошка твердого сплава и изготовление из
порошка изделия, о т л и ч а ю щ и й с я тем,
что в качестве токопроводящей основы ис-
пользуют порошок, полученный электриче-
ской эрозией композиционного электрода,
который смешивают с кусковыми отходами
твердого сплава и прессуют.

2. Способ по п . 1 , о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что в качестве порошка - токопроводя-
щей основы используют крупную фракцию
порошка твердого сплава, полученного
электрической эрозией композиционного
электрода.

3. Способ по п . 1 , о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что в качестве порошка - токопроводя-
щей основы используют порошок графита,
полученный электрической эрозией компо-
зиционного электрода.
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Изобретение относится к области по-
рошковой металлургии, в частности к спосо-
бам получения изделий из твердых сплавов,
в основном вольфрамтвердеющих.

Известен способ регенерации кусковых
отходов вольфрамокобальтовых твердых
сплавов, включающий окисление, карбиди-
зацию, прессование и спекание изделия [1].

Этому способу присущи недостатки,
обусловленные высокой энергоемкостью,

сложностью и опасностью для окружающей
среды.

Известны способы получения металли-
ческих порошков, использующие плавление
электрода-заготовки электрической дугой в
потоке жидкости или газа [2], [3].

Эти способы частично лишены недо-
статков предыдущего, но не могут быть ис-
пользованы для регенерации кусковых
отходов, поскольку основаны на примене-
нии электродов определенной формы.
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Известен принятый в качестве прототи-
па способ, предусматривающий изготовле-
ние к о м п о з и ц и о н н о г о электрода
необходимой формы из кусковых отходов
твердого сплава с токопроводящей осно-
вой, путем заливки отходов расплавом, на-
пример стали. Полученный электрод
подвергают электрической эрозии в потоке
жидкости, затем из полученного продукта
выделяют порошок твердого сплава, кото-
рый используют для изготовления изделия
[4].

К недостаткам способа-прототипа отно-
сится расходуемое™ материала - основы,
сложность полного выделения порошка
твердого сплава и обеспечения его чистоты,
повышенные затраты на изготовление элек-
трода.

В основу изобретения положена задача
регенерации кусковых отходов твердого
сплава, в котором отсутствуют потери твер-
дого сплава и вспомогательных материалов,
упрощены процессы разделения порошков
и за счет этого повышена экономическая
эффективность способа при хранении каче-
ства изделий и обеспечении экологической
чистоты.

Поставленная задача решается тем, что
при реализации известного способа, заклю-
чающегося в изготовлении композиционно-
го электрода из кусковых отходов с
токопроводящей основой, получении элект-
рической эрозией электрода порошка твер-
дого сплава и изготовлении из него изделия,
композиционный электрод изготавливают
прессованием смеси кусковых отходов твер-
дого сплава и токопроводящего порошка-
основы, полученного ранее электрической
эрозией.

В качестве порошка-основы может ис-
пользоваться крупная фракция полученного
ранее электрической эрозией порошка
твердого сплава, непригодная для изготов-
ления изделий, или порошок из материала,
обладающего физическим свойством,
контрастным соответствующему свойству
регенерируемого твердого сплава. В этом
случае продукт, полученный электрической
эрозией электрода, разделяют по физиче-
скому свойству, после чего выделенный по-
рошок твердого сплава используют для
изготовления изделия, а порошок вещества
основы используют для изготовления ком-
позиционного электрода.

В качестве вещества основы можно ис-
пользовать например графит, а разделение
продукта эрозии производить по удельному
весу и мафитным свойствам порошков.

Технический результат применения
предлагаемого способа, заключающийся в

снижении расходов материалов и энергии,
упрощении изготовления электродов, упро-
щении разделения порошков, повышении
качества получаемых изделий, устранении

5 потерь твердого сплава, является следстви-
ем реализации основных признаков спосо-
ба. В ч а с т н о с т и , изготовление
композиционного электрода прессованием
кусковых отходов и токопроводящего по-

10 рошка-основы. полученного ранее электри-
ческой э р о з и е й , обеспечивает
безотходность процесса при упрощении
технологии. Одновременно устраняются по-
тери твердого сплава, поскольку он не теря-

15 ется с расходуемыми материалами, а
возвращается в переработку. Повышение
чистоты получаемого порошка и, следова-
тельно, качества изделия, а также упроще-
ние т е х н о л о г и и . обеспечивается

20 использованием крупной фракции получен-
ного эрозией порошка твердого сплава в
качестве основы электрода, поскольку иск-
лючается применение загрязняющих ве-
ществ и, дополнительно, происходит

25 повторное диспергирование крупной фрак-
ции без применения отдельных технологи-
ческих средств. Использование в качестве
основы электрода вещества с контрастным
твердому сплаву физическим свойствам и

30 разделение продукта эрозии по этому свой-
ству также, по сравнению с аналогами, уп-
рощает технологию изготовления электрода
и снижает энергозатраты на диспергирова-
ние электрода, при обеспечении достаточ-

35 ной чистоты получаемого порошка твердого
сплава. Данный эффект повышается при ис-
пользовании в качестве основы графита, не
склонного к образованию конгломератов с
твердым сплавом или, например, титана, уп-

40 рощаюшего формование электрода и хоро-
шо отделяемого по магнитным свойствам.

На чертеже приведена укрупненная
схема, иллюстрирующая последователь-
ность выполнения операций при реализа-

45 ции способа.
Кусковые отходы твердого сплава, на-

пример изношенные неперетачиваемые
пластины, обломки деталей штамповой ос-
настки и т.п., сортируют по маркам сплава

50 (поз. 1). Подготовленные отходы смешивают
с токопроводящим порошком-основой, на-
пример крупной фракцией порошка твердо-
го сплава такой же марки, как и отходы. Из
смеси формуют электроды цилиндрической

55 формы с осевым отверстием (поз.2), подвер-
гая их горячему прессованию при давлении
до 0,02 гПа или холодному прессованию при
давлении до 0,1 гПа с последующим твердо-
фазным спеканием. Усилие прессования и

. температуру спекания выбирают минималь-
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ными, из условия обеспечения механиче-
ской прочности электрода в процессе эро-
зии. Наличие пористости электрода на его
качество не влияет. Электроды попарно
подвергают электрической эрозии дуговым
разрядом при токе до 1000 а в потоке воды
на установке типа "Дуга" (поз.З). Производи-
тельность диспергирования твердого спла-
ва составляет 4-6 кг/час при затратах
энергии 10-20 кВт.час/кг. В качестве дис-
пергирования образуются сферические гра-
нулы твердого сплава размером 0.01-0,2 мм
и составом, соответствующим составу ис-
ходного материала. Полученный продукт от-
деляют от жидкости фильтрованием (поз.4}
и подвергают просеиванию на вибрацион-
ном сите (поз.5). Мелкая фракция порошка
используется непосредственно, или после
коррекции дисперсности (поз.6) для изго-
товления изделий из твердого сплава мето-
дами порошковой металлургии (поз.7).
Крупная фракция порошка, непригодная
для спекания, возвращается в технологиче-
ский цикл (поз.8) и используется в качестве
токопроводящей основы при изготовлении
электродов (поз.2). После этого он вместе с
кусковыми отходами повторно диспергиру-
ется. Процесс является безотходным и эко-
логически чистым.

Возможен вариант реализации техно-
логии при использовании в качестве веще-

ства-основы вещества с контрастным физи-
ческим свойством, например графита. Отли-
чие от описанного выше примера
заключается в следующем. Шихту для фор-

5 мования электрода получают смешиванием
обломков с порошком графита. Введение в
шихту добавок органического связующего,
смолистых веществ, упрощает прессование
и обжиг электрода на известном оборудова-

10 нии. Разделение продукта, полученного
электрической эрозией (поз.5), осуществля-
ется по контрастному физическому свойст-
ву порошков, например по магнитной
восприимчивости с помощью магнитного

15 сепаратора типа Х43-4 (кобальт и вольфрам,
входящие в состав твердого сплава это фер-
ромагнетики, а графит диамагнетик). Воз-
можно флотационное разделение по
плотности твердого сплава и вещества ос-

20 новы (у твердого сплава типа В К плотность
около 14 г/см3, у графита около 1,7 г/см3).
Выделенный порошок сплава используется
для изготовления изделий (поз.6, 7). Поро-
шок основы (поз.8) повторно используется

25 для изготовления композиционного элект-
рода (поз.2). Неполное выделение твердого
сплава из вещества-основы не приводит к
его потере, поскольку вещество-основа ис-
пользуется в замкнутом цикле. Возможно

30 использование в качестве основы смесей
крупной фракции твердосплавного порош-
ка и графитового порошка.
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