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Znane są sporoby wytwarzania two¬
rzyw, posiadających taką twardość, iż mo¬
gą być one używane zamiast narzędzi z o-
strzami djamentowemi. Chodzi przede-
wszystkiem o wykorzystanie pewnych trud-
notopliwych węglików, krzemków i borków
metali.

Obróbka tych tworzyw napotyka jed¬
nak na poważne przeszkody. Jeżeli z two¬
rzyw tych pragnie się odlewać narzędzia,
to do ich przeprowadzenia w stan płynny
niezbędne są sto:unkowo wysokie tempera¬
tury. Poza tern materjały te posiadają tę
wadę, że przy ich krzepnięciu powstają sto¬
sunkowo duże ułamki kryształów o małej
spoistości, tak że wytworzone w ten sposób
przedmioty nie posiadają wytrzymałości na

działanie mechaniczne, lub też posiadają
wytrzymałość niewielką. Ta wada powięk¬
sza się jeszcze przez to, że tworzywa te w
stanie płynnym posiadają w stopniu bardzo
wysokim skłonność do wydzielania pod¬
czas krzepnięcia części składowych.

Trudności te starano się ominąć w ten
sposób, że do sproszkowanych węglików,
krzemków lub borków metali dodawano spo¬
iwa metaliczne, jak np, żelazo, kobalt lub
nikiel, poczem z tych mieszanin wytłacza¬
no kształtowniki, które poddawano obrób¬
ce cieplnej (procesowi spiekania).

W ten sposób udaje się coprawda wy¬
konać kształtowniki w temperaturze znacz¬
nie niższej, niż przez zwykłe odlewanie,
metoda ta posiada jednak tę wadę, że do-



dawanie metali, jako spoiw, znacznie
zmniejsza twardość stopu. Inny sposób u-
niknięcia trudności opisanych polega na
rozgrzaniu gtaniżej punktu topliwości wę¬
glików, krzemków i borków. Tym sposo¬
bem uzyskuje się możność wytwarzania z
węglika wolframu lub molibdenu narzędzi,
posiadających zarówno twardość materja-
łów podstawowych, jak i znaczną wytrzy¬
małość mechaniczną.

Jeżeli jednak przy tym sposobie doda¬
je się niewielkie ilości metali innych, w ce¬
lu rozszerzenia zakresu działania najko¬
rzystniejszych temperatur, leżącego poniżej
ich płynności, to zastosowanie praktyczne
natrafia na poważne trudności. Jeżeli naj¬
korzystniejsze warunki temperatury nie są
bardzo ściśle zachowane, to znaczną część
wyrobów otrzymuje się pośledniego ga¬
tunku. Nieznaczne przekroczenie najko¬
rzystniejszej temperatury prowadzi do wy¬
dzielania się przy krzepnięciu (składników
stopów, przedewszystkiem węgla, czego nie
można uniknąć nawet przez najszybsze o-
chładzanie. Jeżeli przy nagrzewaniu nie o-
siąga się najkorzystniejszej temperatury, to
otrzymuje się budowę porowatą, usianą
jamami usadowemi, uniemożliwiającą u-
żytkowanie narzędzi w praktyce. Prawie
niemożliwe jest jednak wytwarzanie tą
metodą .przedmiotów, ze stopów metali
trudnotopliwych z węglem, które w tempe¬
raturze najkorzystniejszej do obróbki nie
są nasycone węglem, a stosowane w pew¬
nych przypadkach wykazują cenne wła¬
sności. Przedmioty takie posiadałyby bu¬
dowę bardzo porowatą.

Trudności te zostają całkowicie usunię¬
te przy zastosowaniu sposobu według wy¬
nalazku. Przez stapianie składników i na¬
stępującą potem obróbkę cieplną otrzymu¬
je się stop jednolity i drobnoziarnisty, po¬
siadający największą twardość i odpor¬
ność na ścieranie. Stop ten całkowicie jed¬
nolitej budowy zostaje drobniutko zmielo¬
ny, potem zaś nadaje mu się, pod Wyso¬

kiem ciśnieniem, odpowiednią formę zapo-
mocą odpowiednich narzędzi do wytłacza¬
nia. Tak sporządzone przedmioty nagrze¬
wa się w atmosferze neutralnej. Samo na¬
grzewanie może odbywać się w sposób do¬
wolny, czy to przez doprowadzanie ciepła
z zewnątrz, czy to stosując ogrzewanie elek¬
tryczne (oporowe). Zastosowanie wysokie¬
go ciśnienia i nagrzewanie może odbywać
się jednocześnie lub też kolejno, co nie
zmienia istoty wynalazku. Należy tylko
wystrzegać się, aby podczas ogrzewania
nie osiągnąć lub nie przekroczyć takich
punktów przełomowych danego stopu, w
których zachodzą niekorzystne zmiany bu¬
dowy mikroskopijnej. W ten sposób, praw¬
dopodobnie dzięki całkowicie jednolitemu
składowi stopu, wytwarza się narzędzia,
które zachowują twardość materjału pod¬
stawowego, posiadają budowę nie wyka¬
zującą porowatości i bardzo dużą wytrzy¬
małość na działanie mechaniczne.

Narzędzia wyrabiane sposobem we¬
dług wynalazku są najlepsze, gdy, zarów¬
no przy stapianiu materjałów podstawo¬
wych, jak i nagrzewaniu kształtowników
wytłaczanych w prasach, stosuje się śro¬
dowisko gazów neutralnych oraz ciśnienie
niższe od atmosferycznego. Korzystne
jest .poddawanie kształtowników zaraz po
nagrzaniu takiej obróbce cieplnej, która
połączona jest z ulepszeniem budowy mi¬
kroskopijnej materjału. Wskazane to jest
zwłaszcza wtedy, gdy przekroczenie punk¬
tów przełomowych podczas nagrzewania
spowodowało pogorszenie się budowy mi¬
kroskopijnej.

Metodę tę można stosować z korzyścią
także i przy wyrobie narzędzi, których bu¬
dowa może być ulepszona przez obróbkę
mechaniczną również i przy jednoczesnem
nagrzewaniu do wyższej temperatury. 0-
twory, wydrążenia i inne zmiany kształtu
narzędzi mogą być dokonywane zapomocą
tłoczenia.

Topniki, dodawane do metali trudnoto-
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pliwych, zwłaszcza metaloidy, mogą być
wprowadzane do mieszaniny dopiero w
czasie topienia, np. do tygli. Metale topni¬
ki mogą 'być całkowicie lub częściowo za¬
stąpione przez metaloidy. Korzystne wła¬
ściwości posiadają) zwłaszcza takie stopy,
w których ilość węgla, związanego z wol¬
framem, wynosi mniej, niż 3%. Wyrób na¬
rzędzi, czy też części ido nich odbywa się
w sposób następujący.

400 gramów proszku wolframu miesza
się z 40 gramami węglika tytanu. Mieszani¬
nę wsypuje się do tygla węglowego, zaopa¬
trzonego w zaciski z węgla, i ogrzewa za-
pomocą elektryczności w atmosferze iwodo-
ru aż do roztopienia. Całkowita ilość wę¬
gla, znajdującego się w stopie, składa się
z węgla węglika tytanu, a częściowo z wę¬
gla z tygla węglowego. Natychmiast po
przejściu w stan płynny mieszanina zosta¬
je wlana do formy z miedzi, chłodzonej wo¬
dą. Uzyskuje się dzięki temu budowę bar¬
dzo drobnoziarnistą, a składniki nie wy¬
dzielają się ze stopu. Otrzymany materjał
zo:taje następnie drobno sproszkowany i
wytłaczany pod ciśnieniem około 4000 kg
na cm2 w matrycach o profilu, odpowiada¬
jącym np. formie płytek, które spawane z
trzonkami służą do wyrobu narzędzi do to¬
czenia. Otrzymane w ten sposób kształtow¬
niki poddawane są w ciągu 12 minut obrób¬
ce cieplnej, polegającej na spiekaniu w
temperaturze około 1750° w strumieniu wo¬
doru, a następnie są ochładzane w ciągu
40 sekund do 1500°, poczem przez 45 mi¬
nut mniej więcej doprowadzane do tempe¬
ratury pokojowej.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania narzędzi ze
stopów jednolitych o dużej twardości przez
stapianie, sproszkowanie i spiekanie stopu
okładającego się ze związków metali o wy¬
sokiej temperaturze stapiania wraz z wę-
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glem, borem lub krzemem i metalem dodat¬
kowym, znamienny tern, że stopionemu sto¬
powi, przez odpowiednią obróbkę cieplną
(np. szybkie ochładzanie stopionego stopu),
nadaje się strukturę drobnoziarnistą, która
przy następującem potem spiekaniu zacho¬
wana jest zapomocą spiekania uskutecznio¬
nego poniżej temperatury, w której struk¬
tura staje się grubsza.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tern, że kształtowniki spiekane poddaje się
obróbce cieplnej w celu polepszenia ich
własności mechanicznych.

3. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tern, że własności mechaniczne kształtowni¬
ków spiekanych polepsza się przez kucie,
walcowanie, prasowanie i t. d., ewentual¬
nie w wysokiej temperaturze.

4. Sposób według zastrz. 1 — 3, zna¬
mienny tern, że podczas procesu stapiania
dodawana zostaje część składników stopu,
zwłaszcza metaloidy.

5. Sposób według zastrz. 1 — 4, zna¬
mienny tern, że oprócz metali dodatkowych,
względnie zamiast tych metali, stosowany
jest drugi lub trzeci metaloid (np. węgiel,
a jako drugi metaloid bor, luib węgiel, bor,
a jako trzeci metaloid krzem).

6. Sposób według zastrz. 1 — 5, zna¬
mienny tern, że do wytwarzania narzędzi
stosowane są stopy wolframu węgla, zawie¬
rające poniżej 3% węgla.

7. Sposób według zastrz. 1 — 6, zna¬
mienny tern, że stapianie stopu i spiekanie
kształtowników odbywa się w atmosferze
obojętnej i przy zmniejszonem ciśnieniu.

6. Sposób według zastrz. 6, znamien¬
ny tern, że spiekanie kształtowników, odby¬
wa się przy temperaturze około 1750°C.

Fried. Krupp
Aktiengesellschaft.

Zastępca: Inż. dypl. M. Zoch,
rzecraik patentowy.

1 Skl, Waruiwa.


	PL15322B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DESCRIPTION


