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Sposdb wytwarzania narzedzi ze stopéw jednolitych o duzej twardosci.
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Znane sa spo-oby wytwarzania two-
rzyw, posiadajacych taka twardosé, iz mo-
ga by¢ one uzywane zamiast narzedzi z o-
strzami djamentowemi. Chodzi przede-
wszystkiem o wykorzystanie pewnych trud-
notopliwych weglikéw, krzemkoéw i borkéw
metali.

Obrébka tych tworzyw napotyka jed-
nak na powazne przeszkody. Jezeli z two-
rzyw tych pragnie si¢ odlewaé narzedzia,
to do ich przeprowadzenia w stan ptynny
niezbedne sa stocunkowo wysokie tempera-
tury. Poza tem materjaly te posiadaja te
wade, ze przy ich krzepnigciu powstaja sto-
sunkowo duze utamki krysztaléw o matej
spoistosci, tak Ze wytworzone w ten sposéb
przedmioty nie posiadaja wytrzymalosci na

dzialanie mechaniczne, lub tez posiadaja
wytrzymalosé niewielka. Ta wada powigk-
sza sie jeszcze przez to, ze tworzywa te w
stanie plynnym posiadaja w stopniu bardzo
wysokim sktonnosé do wydzielania pod-
czas krzepnigcia czeéci skladowych.

Trudnosci te starano si¢ ominaé w ten
sposéb, ze do sproszkowanych weglikéw,
krzemkéw lub borkéw metali dodawano spo-
iwa metaliczne, jak np. zelazo, kobalt lub
nikiel, poczem z tych mieszanin wytlacza-
no ksztaltowniki, ktére poddawano obréb-
ce cieplr2j (procesowi spiekania).

W ten sposéb udaje sie coprawda wy-
konaé ksztaltowniki w temperaturze znacz-
nie nizszej, miz przez zwykle odlewanie,
metoda ta posiada jednak te wade, ze do-



dawanie metali, jako spoiw, znacznie
zmniejsza twardo$é stopu. Inny sposéb u-
‘niknigcia trudnoéci opisanych polega na
~ rozgfzaniu ponizej punktu topliwosci we-
glikéw, krzemkéw i borkéw. Tym sposo-
bem uzyskuje si¢ mozno§é wytwarzania z
weglika wolframu lub molibdenu mnarzedzi,
posiadajacych zaréwno twardoséé materja-
6w podstawowych, jak i znaczna wytrzy-
mato$é mechaniczna.

Jezeli jednak przy tym sposobie doda-
je si¢ niewielkie ilosci metali innych, w ce-
lu rozszerzenia zakresu dziatania najko-
rzystniejszych temperatur, lezacego ponizej
ich plynnosci, to zastosowanie praktyczne
natrafia na powazne trudnosci. Jezeli naj-
korzystniejsze warunki temperatury nie sa
bardzo $cisle zachowane, to znaczna czes$é
wyrobéw otrzymuje si¢ posledniego ga-
tunku. Nieznaczne przekroczenie najko-
rzystniejszej temperatury prowadzi do wy-
dzielania si¢ przy krzepnieciu skladnikéw
stopéw, przedewszystkiem wegla, czego nie
mozna uniknaé nawet przez najszybsze o-
chtadzanie. Jezeli przy nagrzewaniu nie o-

siaga si¢ najkorzystniejszej temperatury, to .

otrzymuje si¢ budowe porowata, usiang
jamami usadowemi, uniemozliwiajaca u-
zytkowanie narzedzi w praktyce. Prawie
niemozliwe jest jednak wytwarzanie ta
metoda przedmiotéw, ze stopéw metali
trudnotopliwych z weglem, ktére w tempe-
raturze najkorzystniejszej do obrébki nie
s nasycone weglem, a stosowane w pew-
nych przypadkach wykazuja cenne wta-
snosci. Przedmioty takie posiadatyby bu-
dowe bardzo porowata.

Trudnosci te zostaja catkowicie usunie-
te przy zastosowaniu sposobu wedlug wy-
nalazku. Przez stapianie skladnikéw i mna-
stepujaca potem obrobke cieplna otrzymu-
je sie stop jednolity i drobnoziarnisty, po-
siadajacy najwieksza twardosé i odpor-
nos¢ na Scieranie. Stop ten catkcwicie jed-
nolitej budowy zostaje drobniutko zmielo-
ny, potem za§ nadaje mu si¢, pod wyso-

kiem ciénieniem, odpowiednia forme zapo-
moca odpowiednich narzedzi do wytlacza-

. nia. Tak sporzadzone przedmioty nagrze-

wa si¢ w atmosferze neutralnej. Samo na-
grzewanie moze odbywa¢é si¢ w sposéb do-
wolny, czy to przez doprowadzanie ciepla
z zewnatrz, czy to stosujac ogrzewanie elek-
tryczne (oporowe). Zastosowanie wysokie-
go ciénienia i nagrzewanie moze odbywaé
si¢ jednoczesnie lub tez kolejno, co nie
zmienia istoty wynalazku. Nalezy tylko
wystrzegaé si¢, aby podczas ogrzewania
nie osiagnaé¢ lub nie przekroczyé takich
punktéw przelomowych danego stopu, w
ktérych zachodza niekorzystne zmiany bu-
dowy mikroskopijnej. W ten sposéb, praw-
dopodobnie dzieki catkowicie jednolitemu
sktadowi stopu, wytwarza si¢ mnarzedzia,
ktére zachowuja twardo§é materjatu pod-
stawowego, posiadaja budowe nie wyka-
zujaca porowatosci i bardzo duza wytrzy-
malo$é na dzialanie'mechaniczne.

Narzedzia wyrabiane sposobem we-
dtug wynalazku sa najlepsze, gdy, zarow-
no przy stapianiu materjaléw podstawo-
wych, jak i nagrzewaniu ksztaltownikow
wytlaczanych w prasach, stosuje si¢ sro-
dowisko gazéw neutralnych oraz cisnienie
nizsze od atmosferycznego. Korzystne
jest poddawanie ksztaltownikéw zaraz po
nagrzaniu takiej obrébce cieplnej, ktéra
polaczona jest z ulepszeniem budowy mi-
kroskopijnej materjatu. Wskazane to jest
zwlaszcza wtedy, gdy przekroczenie punk-
téw przelomowych podczas nagrzewania
spowodowato pogorszenie si¢ budowy mi-
kroskopijnej.

Metode te mozna stosowaé z korzyscia
takze i przy wyrobie narzedzi, ktérych bu-
dowa moze byé ulepszona przez obrébke
mechaniczna réwniez i przy jednoczesnem
nagrzewaniu do wyzszej temperatury. O-
twory, wydrazenia i inne zmiany ksztaltu
narzedzi moga byé¢ dokonywane zapomoca
ttoczenia.

Topniki, dodawane do metali trudnoto-



pliwych, zwlaszcza metaloidy, mogg byé¢
wprowadzane do mieszaniny dopiero w
czasie topienia, np. do tygli. Metale topni-
ki moga byé¢ catkowicie lub czesciowo za-
stapione przez metaloidy. Korzystne wla-
$ciwosci posiadaja zwlaszcza takie stopy,
w ktérych ilo§é wegla, zwiazanego z wol-
framem, wynosi mniej, niz 3%. Wyréb na-
rzedzi, czy tez czesci do nich odbywa sig
w sposéb nastepujacy.

400 graméw proszku wolframu miesza
sie¢ z 40 gramami weglika tytanu. Mieszani-
ne wsypuje sie do tygla weglowego, zaopa-
trzonego w zaciski z wegla, i ogrzewa za-
pomocy, elektrycznosci w atmosferze wodo-
ru az do roztopienia. Caltkowita ilo§é we-
gla, znajdujacego si¢ w stopie, sktada sie
z wegla weglika tytanu, a czeSciowo z we-
gla z tygla weglowego. Natychmiast po
przejéciu w stan plynny mieszanina zosta-
je wlana do formy z miedzi, chlodzonej wo-
da. Uzyskuje sie dzieki temw budowe bar-
dzo drobnoziarnista, a skladniki nie wy-
dzielaja si¢ ze stopu. Otrzymany materjal
zo-taje nastepnie drobmo sproszkowany i
wytltaczany pod cisnieniem okolo 4000 kg
na cm? w matrycach o profilu, odpowiada-
jacym np. formie plytek, ktére spawane z
trzonkami stuza do wyrobunarzedzido to-
czenia. Otrzymane w ten sposéb ksztattow-
niki poddawane sg w ciagu 12 minut obréb-
ce cieplnej, polegajacej na spiekaniu w
temperaturze okolo 1750° w strumieniu wo-
doru, a nastepnie sg ochladzane w ciagu
40 sekund do 1500°, poczem przez 45 mi-
nut mniej wigcej doprowadzane do tempe-
ratury pokojowe;j.

Zastrzezemia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania mnarzedzi ze
stopow jednolitych o duzej twardosci przez
stapianie, sproszkowanie i spiekanie stopu
. ckladajacego si¢ ze zwiazkéw metali o wy-
sokiej temperaturze stapiania wraz z we-

glem, borem lub krzemem i metalem dodat-
kowym, znamienny tem, ze stopionemu sto-
powi, przez odpowiednia obrébke cieplna
(np. szybkie ochtadzanie stopionego stopu),
nadaje sie strukture drobnoziarnista, ktéra
przy nastepujacem potem spiekaniu zacho-
wana jest zapomoca spiekania uskutecznio-
nego ponizej temperatury, w ktérej struk-
tura staje si¢ grubsza.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze ksztaltowniki spiekane poddaje sie
obrébce cieplnej w celu polepszenia ich
wlasnosci mechanicznych.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze wlasnosci mechaniczne ksztaltowni-
kéw spiekanych polepsza sie przez kucie,
walcowanie, prasowanie i t. d., ewentual-
nie w wysokiej temperaturze.

4, Sposéb wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tem, Ze podczas procesu stapiania
dodawana zostaje czesé sktadnikéw stopu,
zwlaszcza metaloidy.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 4, zna-
mienny tem, ze oprécz metali dodatkowych,
wzglednie zamiast tych metali, stosowany
jest drugi lub trzeci metaloid (np. wegiel,
a jako drugi metaloid bor, lub wegiel, bor,
a jako trzeci metaloid krzem).

6. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 5, zna-
mienny tem, ze do wytwarzania narzedzi
stosowane sa stopy wolframu wegla, zawie-
rajace ponizej 3% wegla.

7. Spostb wedlug zastrz. 1 — 6, zna-
mienny tem, ze stapianie stopu i spiekanie
ksztaltownikéw odbywa si¢ w atmosferze
obojetnej i przy zmniejszonem cinieniu.

8. Sposéb wedlug zastrz. 6, znamien-
ny tem, Ze spiekanie ksztattownikéw. odby-
wa sie przy temperaturze okoto 1750°C.

Fried. Krupp
Aktiengesellschaft.
Zastepca: Inz. dypl. M. Zoch,
rzecznik patentowy.

Druk L. Begusiawskiego 1 Ski, Warszawa.
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