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Процесс диссоциации реализуется, как правило, на активных центрах, располагающихся 
на поверхности и в приповерхностном слое компонентов спекаемого композита [3]. Водород, 
диссоцированный на отдельные атомы приобретает высокую подвижность и диффундирует с 
некоторой скоростью во внутреннюю структуру компонентов твердого сплава и межфазное про-
странство. Сначала, по мере развития процесса спекания, атомы водорода заполняют тетраэдри-
ческие пустоты кристаллической решетки компонентов композита, а затем и октаэдрические. На 
процесс поглощения компонентами твердого сплава водорода большое влияние оказывают раз-
личные точечные дефекты и их объединения. 

Основная концентрация указанных несовершенств формируется на этапах размалывания 
(приготовления) порошков в шаровых мельницах [4]. Вид образующихся кристаллографических 
дефектов у составляющих компонентов твердых сплавов и соответствующая их концентрация ока-
зывают значительное влияние на процессы адсорбции молекул водорода, диссоциацию молекул на 
атомы, на скорость диффузии атомов водорода в глубинные слои структуры твердых сплавов. 

С увеличением концентрации вакансий, мелких и крупных пор, краевых и винтовых дис-
локаций у карбидных и металлических частиц, формирующихся при их измельчении в шаровых 
мельницах, степень насыщаемости их водородом в процессе последующего спекания возрастает. 
Вместе с тем в процессе измельчения – активации в шаровых мельницах на поверхности порош-
ковых частиц образуется тонкий оксидный слой, который препятствует на этапе спекания атоми-
зации молекул водорода и его диффузии во внутреннюю структуру твердого сплава. В связи с 
этим является актуальным вопрос определения оптимальной продолжительности размола. 

Таким образом, с одной стороны, наличие одних примесей и дефектов на поверхности по-
рошковых частиц инициирует разложение молекул водорода на атомы, способствует насыщению 
структуры композита водородом и приводит к повышению износостойкости режущих инстру-
ментов группы применяемости Р. С другой стороны, наличие других примесей и дефектов на 
поверхности порошковых частиц тормозит разложение молекул водорода на атомы, не способст-
вует насыщению структуры композита водородом и приводит к снижению износостойкости ре-
жущих инструментов группы применяемости Р.  

В итоге, можно сделать заключение, что с увеличением содержания водорода в структуре твердого 
сплава группы применяемости Р износостойкость режущих инструментов приобретает тенденцию к уве-
личению, и данный факт можно использовать при прогнозировании их износостойкости.  
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При рыночной экономике одной из важных задач является обеспечение качества деталей ма-

шин, повышение их эксплуатационных показателей. Эти показатели определяются параметрами ка-
чества поверхностного слоя. Около 70% причин выхода из строя машин и механизмов связано с из-
носом узлов трения. Следовательно, одним из направлений обеспечения качества машин является 
повышение износостойкости этих деталей, которое может быть достигнуто путем включения перио-
да приработки на стадию изготовления за счет применения соответствующих технологических про-
цессов изготовления. Износ зависит от многих параметров качества поверхностного слоя, поэтому 
важно знать возможности управления комплексом этих параметров в процессе обработки, включая 
геометрические, механические, физические и химические структурные свойства. 

Детали, испытывающие максимальные напряжения на поверхности (изгиб, контактные на-
пряжения), для повышения сопротивления усталости подвергают поверхностному упрочнению.  

Требования по созданию долговечных машин можно удовлетворить не только разработкой со-
временных конструкционных решений и применением новых высокопрочных материалов, но и пу-
тем изменений поверхностного слоя деталей машин. Процессом, обеспечивающим получение ста-
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