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Keksintd kohdistuu pddllysteen levittimiseksi pddasiassa leikkuutydxkaluil-
le, joiden perusmateriaali muodostuu hiilipitoisesta materiaalista ja se
perustuu siihen, ettd karbidin muodostavaa materiaalia haihdutetaan tyh-
J10ssd valokaaripurkauksen avulla. Sitten perusmateriaalin tydpinta puh-
distetaan ja kuumennetaan karbidin muodostavan materiaalin ionien kato-
disen pommituksen avulla, kunnes on saavutettu limp&étila, jossa karoidin
muodostavan materiaalin karbidisointi tapahtuu perusmateriaalin hiilen
kunssa. Karbidin muodostavan materiaalin ionit tiivistet#in sitten perus-
materiaalin tybpinnalle.
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Uppfinningen avser ett fd8rfarande for paférande av en beldggning.
Férfarandet enligt foéreliggande uppfinning fér pafdrande av en beligg-
ning foretrddesvis pa ett skdrverktyg, vars grundmaterial utgdres

av ett kolhaltigt material, utmirker sig av att ett karbidbildande
material bringas att f&rdngas i vakuum medelst en bdgurladd-

ning, varefter en arbetsyta hos skdrverktygets grundmaterial renas

och uppvdrmes genom katodbombardemang medelst joner av det karbidbil-
dande materialet, varvid uppvirmningen genomfdres till en temperatur,
vid vilken det karbidbildande material, som skall férdngas, karbidise-
ras medelst det 1 skdrverktygets grundmaterial fdrekommande kolet. Dir-
efter bringas jonerna av det karbidbildande materialet att kondensera

vid arbetsytan hos skdrverktygets grundmaterial.
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Menetelm& pinnoitteen levittdmiseksi erityisesti leikkuu-
tybkaluille

Tama keksintd kohdistuu yleisesti metallin k&sit-
telyyn ja tarkemmin sanottuna pinnoitteiden levittimiseen.

Nykyiset suuntaukset metallitdiss#d vaativat suuri-
lujuuksisia, kulutusta kestdvid ja vdhemmsn kalliita mate-
riaaleja tytkalujen valmistamista varten.

Tytkalumateriaalien koostumusten muuttaminen edel-
leen ei kuitenkaan paranna oleellisesti niiden fysikaali-
sia ja mekaanisia ominaisuuksia. Vaikeus voidaan siten
ratkaista kehittyneempien menetelmien avulla vaikeasti
sulavien ja kulumista kest&dvien pinnoitteiden levitt&mi-
seksi.

Tunnetaan menetelmd pinnoitteiden levittamiseksi
hiilipitoista materiaalia olevalle alustalle haihduttamal-
la tyhjbdssi karbidin muodostavaa materiaalia, kuumentamal-
la alustan tyOpinta ja saostamalla karbidin muodostavaa
materiaalia sille, kunnes pinnoite on muodostunut (vert.
V.I. Kostikov ja J.A. Shesternev "Plazmennye pokrytia",
Metallurgia Publishers, Moskova, 1978, sivu 24). Menetel-
mdn mukaan karbidin muodostavan materiaalin haihduttaminen
ja alustan ty®pinnan kuumentaminen suoritetaan termisesti.

Edelld mainitun menetelmin eris epdkohta on se,
ettd haihtuvan materiaalin karbidin muodostuskdsittely
alustan hiilen kanssa tapahtuu 1 000 - 1 600°C lampdtilas-
sa, mikd monimutkaistaa pinnoitteen muodostumistapahtumaa.

Erds menetelmdn epdkohta johtuu lis#ksi siitsd, etti
haihtuva materiaali ei pysty reagoimaan tdydellisesti
alusmateriaalin hiilen kanssa, mik4 heikent#i muodostuneen
pinnoitteen laatua.

Toisessa tunnetussa menetelm&ssi pinnoitteen levit-
tdmiseksi p&dasiassa leikkuuty®kaluille, joiden alusta on
hiilipitoista materiaalia, k&ytetddn vdhint&sn yhden kar-
bidin muodostavan materiaalin haihduttamista valokaaripur-
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kauksen avulla tyhjoss&, j#nnitteen muodostamista kdsitel-
tavasdn leikkuuty®kaluun ja leikkuutytkalun alustan kuumen-
tamista ja puhdistamista karbidin muodostavan materiaalin
ionipommituksen avulla saostamisen seuraamana alustan tyo-
pinnalle, kunnes p##llyste on muodostunut. Menetelm&n mu-
kaan ennen haihtuvan karbidin muodostavan materiaalin io-
nien saostusta johdetaan kaasuseos tyhj&dn, joka seos pyr-
kii reagoimaan haihtuvan, karbidin muodostavan materiaalin
kanssa, kunnes pd#8dllyste on muodostunut leikkuutydkalun
alustan ty®pinnalle (vert. "Fizika i khimia obrabotki ma-
terialov Periodical"; A.A. Andreev et al. "Pokrytia iz
karbida molibdena, poluchennye metodom osazhdenia plazmen-
nykh potokov v vakume" - the "Nauka Publishers, Moskova,
No 2, sivu 169).

Kuitenkin kaasuseoksen sydttd tekee menetelmdn
erittdin monimutkaiseksi ja pident&& p&adllysteen muodos-
tamiseen tarvittavaa aikaa.

Lisdksi menetelmdn mukaan kaasuseoksen haihtumista-
pahtuma valokaaripurkauksen avulla ei ole stabiili, mista
aiheutuu jatkuvia muutoksia pinnoitteen koostumukseen,
jolloin on yh& vaikeampaa toistaa pinnoitteelta vaadittava
koostumus, mik#d vuorostaan monimutkaistaa yh& edelleen
pinnoitteen muodostamista.

Lisdksi r&jiahtdvien kaasujen kdyttd voi aiheuttaa
vaaraa kiyttodhenkildkunnalle.

Keksinn&n kohteena on menetelms pinnoitteen levit-
timiseksi erityisesti leikkuutytkaluille, joiden perusma-
teriaali koostuu hiilipitoisesta materiaalista, haihdut-
tamalla vihint&in yht#d karbidin muodostavaa materiaalia
tyhj®ssd valokaaripurkauksen avulla, sydttédmdlld jénnite
leikkuutytkaluun, puhdistamalla ja kuumentamalla leikkuu-
tytkalun perustan tydpinta pommittamalla katodisesti haih-
dutettavan, karbidin muodostavan materiaalin ioneja l&mp&-
tilaan, jossa tapahtuu reaktio leikkuuty&kalun perusmate-

riaalin kanssa, ja saostamalla ioneja leikkuuty®kalun pe-
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rustan tyodpinnalle, kunnes sille on muodostunut pinnoite.

Keksinndlle on tunnusomaista, ettd lémpdtila, jossa
tapahtuu karbidin muodostavan materiaalin ja leikkuutyd-
kalun perusmateriaalin v3linen reaktio on l&mp&dtila, joka
on saavutettu perustan tydpinnan puhdistuksen ja kuumen-
tamisen aikana, ja joka on sama kuin l&mpdtila, jossa ta-
pahtuu haihdutettavan, karbidin muodostavan materiaalin
karbidisointik8sittely 1leikkuutytkalun perusmateriaalin
hiilen kanssa, jolloin karbidin muodostavan materiaalin
ioneja saostuu samanaikaisesti niiden karbidisoinnin kans-
sa ketjureaktiona hiilen siirtyessd pinnoitekerroksen la-
vitse paksuussuunnassa.

Edullisesti 1l&mpotila, jossa karbidin muodostus
tapahtuu, on 500-540°C k3dytettdessd terdstd leikkuutyOka-
lun alusmateriaalina.

Edullisesti l&mp&tila, jossa karbidin muodostus
tapahtuu, on 620-680°C kdytettdessd kovametalliseosta
leikkausty®dkalun perusmateriaalina.

Haihtuvana, karbidin muodostavana materiaalina k&y-
tetddn edullisesti titaania.

Vaihtoehtoisesti k&ytetd&n titaaninitridid haih-
tuvana, karbidin muodostavana materiaalina.

Erikoisesti k#ytetddn titaaniseosta haihtuvana,
karbidin muodostavana materiaalina.

Jos k&ytet#dsn kahta karbidin muodostavaa materiaa-
lia, k&ytetdsn edullisesti molybdeenid toisena karbidin
muodostavana materiaalina.

Esilld oleva keksintd$ antaa mahdollisuuden stabi-
loida levitettdvi3n pinnoitteen koostumusta sen paksuuden
suhteen, mik#8 yksinkertaistaa tdllaisen pddllysteen levi-
tysmenetelmda.

Lis8ksi esilld olevan keksinndn mukainen menetelmd
mahdollistaa r&dj&hdysvaaran estédmisen pinnoitetta levitet-
tdessi.

Keksinnén mukaisen menetelm&n erdidn piirteen mukaan
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lampodtila, jossa karbidisointikdsittely tapahtuu, on 500-
540°C hiilen avulla muodostetun pinnoitteen suuren kyll&s-
tymisen varmistamiseksi kdytettdessd terdstd perusmateri-
aalina.

Jos karbidin muodostuskdsittelyn l&mp&tila on
alempi kuin 500°C, hiilen kanssa muodostuneen pinnoitteen
saostamista ei kaytdnndssd tapahdu, kun taas 540°C yl&puo-
lella olevissa lampdtiloissa on terds taipuvainen menet-
tamddn lujuutensa, jotka molemmissa tapauksissa vaikutta-
vat haitallisesti leikkuutySkalun kulumiskestoon.

Vaihtoehtoisesti hiilen avulla muodostetun pinnoit-
teen vield paremman tiivistymisen saavuttamiseksi l&mp&ti-
la ehdotetun menetelmdn mukaan, jossa karbidin muodostus
tapahtuu, on 620-680°C kdytettdessd edullisesti kovametal-
liseosta perusmateriaalina.

Jos karbidin muodostuslédmpdtila on alempi Kkuin
620°C ja korkeampi kuin 680°C, kovametalliseoksessa tapah-
tuvat edelld esitettyjen tapaiset prosessit.

Keksintdd voidaan ymmdrtd8 paremmin seuraavassa
esitettdvistd eri esimerkeistd menetelmén soveltamiseksi.

Esimerkki 1

Levitettiin pinnoite 5 mm l&pimittaisille kier&po-
rille. K3ytettiin titaania haihdutettavana, karbidin muo-

dostavana materiaalina, jolloin perusmateriaalina k&ytet-
tiin seuraavan koostumuksen omaavaa poraterdsta:
C Cr ] \Y Mo Fe
0,80-0,85 3,8-4,4 5,5-6,7 1,7-2,1 5,0-5,5 loput
Puhdistetut porat sijoitettiin erikoiss&ilidihin,
jotka sijoitettiin sitten tyhjdkammioon, joka oli varus-
tettu titaanikatodilla. Kun tyhj® oli 10-° Pa, aloitettiin
kipindpurkaus ja poriin johdettiin 1500 V s&hk&jénnite.
T4116in tapahtui porien ty®6pinnan puhdistuminen katodipur-
kauksen avulla titaani-ioneilla ja kuumentaminen 520°C:n
lampdtilaan, jota valvottiin infrapunapyrometrin avulla
rajoissa + 10°C. J&nnite alennettiin sitten arvoon 250 V
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titaani-ionien saostamisen suorittamiseksi porien ty&pin-
nalle kolmen minuutin ajaksi, mihin liittyi t&m&n pinnan
karbidisointi terdksen hiilen avulla. Kun t&ten levitetyn
titaanikarbidia olevan p#dllysteen paksuus oli 2 pm, pois-
tettiin j&nnite porilta ja wvalokaaripurkaus lopetettiin,
mink4 j&lkeen porat ja#hdytettiin huoneen l&mp&tilaan.

Pinnoitteen porien kulumistestit suoritettiin seu-
raavan koostumuksen omaavalla terdksella:

C Fe
0,42 - 0,69 loppuosa

Viisi testiporaa jokaisesta pd&llystetystd erdsta
koestettiin seuraavissa olosuhteissa:

porausnopeus V = 32 m/min;

porauksen sydttdnopeus S = 0,12 mm/kierros;
poraussyvyys 1 = 3d = 15 mm.

Testitulokset on esitetty taulukossa 1.

Taulukko 1
Testattujen porien 1 2 3 4 5
jarjestysnumero
Yhdelld poralla porattu- 205 206 206 206 207

jen reikien lukum&&drd
Esimerkki 2
Pinnoite levitettiin leikkuuterille. Ter&n perus-

materiaalina k#ytettiin seuraavan koostumuksen omaavaa
kovametalliseosta:
Co TiC WC
6 15 loppuosa
Haihdutettavana materiaalina ké&ytettiin titaania.
Pinnoite levitettiin esimerkissd 1 esitetylld ta-
valla, paitsi ettd terien tydpintojen puhdistus katodipom-
mituksen avulla titaani-ioneilla suoritettiin kuumentamal-
la ne 620°C lampdtilaan.
Viisi leikkuuter#di testattiin kulumisen suhteen jo-
kaisesta pinnoitetusta terderdstd; testausolosuhteet oli-

vat seuraavat:
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leikkausnopeus V = 160 m/min;
0,3 mm/kierros;

sydttdnopeus S
leikkaussyvyys t = 1 mm.
Testitulokset on esitetty taulukossa 2.

Taulukko 2
Testatun terdn jdrjes- 1 2 3 4 5
tysnumero

Yhdelld ter&dlla leikat- 26 26 26 26 27
tujen palasten lukumd&rd
Esimerkki 3

Pinnoite levitettiin 5 mm l&dpimittaisille kier&po-
rille. Titaaninitridi& k&ytettiin karbidin muodostavana
materiaalina ja perusmateriaali oli samaa koostumusta kuin
esimerkissd 1 esitetty.

Terien ty®pintoja pommitettiin katodisesti titaani-
nitridi-ioneilla ja kuumennettiin 510°C l&mp&tilaan. T&m&n
jdlkeen sydtetty j#nnite alennettiin 300 volttiin titaani-
nitridi-ionien tiivistdmiseksi porien tydpinnoille kolmen
minuutin ajaksi, mihin liittyi karbidisointi ter#ksen hii-
len avulla. Pinnoitteen paksuus, joka oli titaanikarbo-
nitridid, Ti(NC), oli 2 mm. J&nnitteen sydttd poistettiin
sitten porilta ja valokaaripurkaus lopetettiin. Porat
jdshdytettiin sitten huoneen l&mpdtilaan ja testattiin
esimerkissd 1 esitetylld tavalla. Testitulokset on esitet-
ty taulukossa 3.

Taulukko 3
Testattujen porien 1 2 3 4 5
jarjestysnumero
Yhdelld poralla porat- 250 249 249 249 249
tujen reikien lukumd&rd

Esimerkki 4

Pinnoitettiin leikkuuterid. Titaaninitridii kédytet-

tiin haihdutettavana materiaalina. Terien perusmateriaali
oli samanlainen kuin esimerkissd 2 kdytetty koostumuksel-

taan.
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Pinnoitteen levittdminen suoritettiin oleellisesti
samoin kuin esimerkissd 3, paitsi ett#d terien ty®pintojen
katodien pommitus titaaninitridi-ioneilla suoritettiin
kuumentamalla ne 635°C l&mp&tilaan.

Taten pinnoitetut leikkuuterdt testattiin, kuten
esimerkissd 2 on esitetty.

Testitulokset on esitetty taulukossa 4.

Taulukko 4

Testatun terdn 1 2 3 4 5
jdrjestysnumero

Yhdelld teralls lei- 37 37 36 37 37
kattujen tyokappaleiden

lukum&éra

Esimerkki 5

Levitettiin pinnoite 5 mm l&pimittaisille kier&po-
rille. Haihdutettavana karbidin muodostavana materiaalina
kdytettiin seuraavan koostumuksen omaavaa titaaniseosta:

Al Mo Ti
555 -~-17,0 2,0 - 3,0 1loppuosa

Perusmateriaali oli esimerkissd 1 esitetyn koostumuksen
omaavaa terdsta.

Pinnoite levitettiin oleellisesti, kuten esimerkis-
sd 1 on esitetty, paitsi ettd porien ty®dpintojen puhdistus
titaani-, alumiini- ja molybdeeni-ioneilla suoritettiin
kuumentamalla ne 525°C l&mpétilaan ja pinnoitteen koostu-
mus oli titaanikarbidiperusteista, moniseosteista kiinte&i
liuvosta (Ti-, Mo-, Al-)C.

Taten pinnoitetut porat testattiin esimerkissd 1
esitetylld tavalla.

Testitulokset on esitetty taulukossa 5.

Taulukko 5
Testattujen porien 1 2 3 4 5
jarjestysnumero
Yhdelld poralla porattujen 255 255 236 235 236
reikien lukumdsri
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Esimerkki 6
Pinnoite levitettiin leikkuuterille. Titaaniseosta
kadytettiin haihdutettavana, karbidin muodostavana materi-

aalina, t4m&n materiaalin koostumus on esitetty esimerkis-
s4 5. Perusmateriaalina k#ytettiin esimerkissé 2 esitetyn
koostumuksen omaavaa kovametalliseosta.

Pinnoitusmenettely oli samanlainen kuin esimerkis-
s4 2 esitetty, paitsi ettd porien tydpintojen puhdistus
katodipommituksen avulla titaani-, alumiini- ja molybdee-
ni-ioneilla suoritettiin kuumentamalla ne 650°C 1ldmpoti-
laan.

Pinnoitetut terit testattiin, kuten esimerkissd 2
on esitetty. Testitulokset on esitetty taulukossa 6.

Taulukko 6
Testattujen terien 1 2 3 4 5
jarjestysnumero
Yhdelld ter&llsd leikattujen 33 33 33 32 33
tybkappaleiden lukumaara

Esimerkki 7

Pinnoitettiin 5 mm l#pimittaisia kier&poria. Titaa-
nia ja molybdeeni# k&ytettiin haihdutettavina, karbidin

muodostavina materiaaleina. Perusmateriaalina oli esimer-

kissd 1 esitetyn koostumuksen omaava teras.

Puhdistetut teridt sijoitettiin erikoissdilidihin ja
sijoitettiin tyhjskammioon, joka oli varustettu kahdella,
titaanista ja molybdeenistd valmistetulla katodilla.

Kun tyhj®é oli 5 x 10-° mm/Hg, 1500 V jdnnite sy®-
tettiin teriin ja valokaaripurkaus aloitettiin. Suoritet-
tiin terien tydpintojen puhdistus katodipommituksen avulla
titaani-ioneilla ja kuumentamalla samanaikaisesti 680°C
l3mpStilaan, jota valvottiin infrapunapyrometrin avulla
+10°C tarkkuudella. SydStetty j&nnite alennettiin sitten
250 volttiin. Sitten sybtt#émidlld energiaa vuorotellen ti-
taani- ja molybdeenikatodeille saostettiin titaani- tai
molybdeeni-ioneja minuutin ajan. Saatiin monikerroksinen

pinnoite vuorottelevista titaanikarbidi- (TiC) ja molyb-
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deenikarbidi(Mo,C) kerroksista. J&nnitesy®ttd poriin pois-
tettiin sitten ja valokaaripurkaus lopetettiin, mink# j&l-
keen porat jadhdytettiin kammiossa huoneen l&mp&tilaan.
Poratestit suoritettiin, Kkuten esimerkissid 1 on
esitetty. Testien tulokset on esitetty taulukossa 7.
Taulukko 7
Testatun poran 1 2 3 4 5
j&rjestysnumero
Yhdelld poralla porattujen 260 261 260 260 260
reikien lukumdara
Esimerkki 8

Pinnoitettiin leikkuuteri&. Titaania ja molybdee-
nid kdytettiin haihtuvina, karbidin muodostavina materiaa-
leina. Perusmateriaalina ké&ytettiin kovametalliseosta,
jonka koostumus on esitetty esimerkissi 2.

Levitettiin monikerroksinen pinnoite, kuten esimer-
kissd 7 on esitetty, paitsi ettd terien tydpintojen puh-
distus titaani- ja molybdeeni-ionien katodisen pommituksen
avulla suoritettiin 680°C lampdtilassa. Leikkuuteridt tes-
tattiin sitten esimerkissd 2 esitetyllsd tavalla.

Testitulokset on esitetty taulukossa 8.

Taulukko 8
Testatun terdn 1 2 3 4 5
jarjestysnumero
Yhdelld ter&lld leikattu- 40 40 41 40 40

jen tyodkappaleiden lukumddri

Esimerkeissd 1-8 esitetyt testitulokset osoittavat,
ettd pddllysteen levitysmenetelmidn yksinkertaistaminen on
antanut mahdollisuuden parantaa porille ja leikkuuterille
luonteenomaista kulumiskestoa.

Keksinndn mukainen menetelmd sallii pinnoitteiden
saostamisen nopeudella 0,1 - 0,7 mikrometrid/minuutti,
joka vuorostaan lyhent&d prosessijaksoa.

Keksinn6n mukaista menetelm#d voidaan soveltaa

kulumista kestédvien, vaikeasti sulavien pinnoitteiden muo-



80296

10

dostamiseen leikkaus- ja puristustytkaluille, jotka on
valmistettu hiilipitoisista materiaaleista, kuten ter&k-

sestd, kovametalliseoksista, keraamisista seoksista jne.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd pinnoitteen levitt&miseksi erityisesti
leikkuutydkaluille, joiden perusmateriaali koostuu hiili-
pitoisesta materiaalista, haihduttamalla vahint&#n yhta
karbidin muodostavaa materiaalia tyhj®ssi valokaaripur-
kauksen avulla, sybtt&mdlld j&nnite leikkuuty®kaluun, puh-
distamalla ja kuumentamalla leikkuutytkalun perustan ty6-
pinta pommittamalla katodisesti haihdutettavan, karbidin
muodostavan materiaalin ioneja l&mpdtilaan, jossa tapahtuu
reaktio leikkuutytkalun perusmateriaalin kanssa, ja saos-
tamalla ioneja leikkuuty®kalun perustan ty®pinnalle, kun-
nes sille on muodostunut pinnoite, tunnettu siits,
ettd lampdtila, jossa tapahtuu karbidin muodostavan mate-
riaalin ja leikkuuty®kalun perusmateriaalin v&linen reak-
tio on ladmpdtila, joka on saavutettu perustan ty®pinnan
puhdistuksen ja kuumentamisen aikana, ja joka on sama Kkuin
lampdtila, jossa tapahtuu haihdutettavan, karbidin muodos-
tavan materiaalin karbidisointik&sittely leikkuuty®kalun
perusmateriaalin hiilen kanssa, jolloin karbidin muodos-
tavan materiaalin ioneja saostuu samanaikaisesti niiden
karbidisoinnin kanssa ketjureaktiona hiilen siirtyessa
pinnoitekerroksen livitse paksuussuunnassa.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd lampdtila, jossa karbidisoin-
ti tapahtuu, on 620-680°C kiytettdessd kovametalliseosta
leikkuutybkalun perusmateriaalina.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd haihdutettavana, karbidin
muodostavana materiaalina k#ytet##n titaania, titaaninit-
ridid tai titaanisesosta, jolloin k&ytettdessd kahta kar-
bidin muodostavaa materiaalia, on molybdeeni toisena haih-

dutettavana, karbidin muodostavana materiaalina.
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Patentkrav

1. Forfarande f8r pafbrande av ett overdrag i syn-
nerhet pad skirverktyg, vilkas basmaterial bestdr av ett
kolhaltigt material, genom att forflyktiga minst ett kar-
bidbildande material i vakuum medelst en ljusbdgsurladd-
ning, pdligga en spdnning vid skidrverktyget, rena och upp-
hetta en arbetsyta hos skérverktygets bas medelst katod-
bombardemang av joner av det karbidbildande material, som
skall forflyktigas till en temperatur, vid vilken en reak-
tion sker med skirverktygets basmaterial och genom att
utfdlla joner pa arbetsytan hos skdrvertygets bas tills
dirpad har bildats ett dverdrag, k @& nnetec knat
dirav, att den temperatur, vid vilken reaktionen mellan
det karbidbildande materialet och basmaterialet sker, ar
den temperatur, vilken uppnatts under rening och upphett-
ning av arbetsytans bas och vilken temperatur, vid vilken
det sker karbidiseringsbehandling av det karbidbildande
materialet med kolet i skarverktygets basmaterial, varvid
joner fran det karbidbildande materialet utf&lls samtidigt
som de karbidiseras sasom kedjereaktion da kolet &verfdrs
genom dverdragsskiktet i tjockleksriktningen.

2. Fbrfarande enligt patentkravet 1, k @ n n e -
tecknat dirav, att den temperatur, vid vilken kar-
bidiseringsreaktionen sker &r 620-680°C, da hardmetall-
legering anvdnds sasom skdrverktygets basmaterial.

3. Férfarande enligt patentkravet 1, k @a nn e -
tecknat dirav, att sdsom det karbidbildande mate-
rial, som forflyktigas, anvdnds titan, titannitrid eller
en titanlegering, varvid nidr tva karbidbildande material
anvinds, dr molybden i det andra karbidbildande material,
som skall férflyktigas.
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