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Przedmiot z napawang warstwa narazong na Scieranie

1

Wynalazek dotyczy przedmiotéw, majacych na-
pawang warstwe, ktéra ulega szybkiemu zuzywa-
niu sie, a zwlaszeza czeSci mechanizméw i narzedzi,
zwlaszcza narzedzi skrawajgcych.

Wiadomo, ze starte i zuzyte cze$ci narzedzi mozna
przez napawanie czynié ponownie zdolnymi do
uzytku. Tak na przyklad wytarte zeby koparek
moga byé przywracane do stanu uzywalno$ci przez
napawanie pateczkami z twardej stali manganowej.

Wiadomo réwniez, ze narzedzia odlewane ze stali
szybkotngcej majg diuzszy okres uzywalno$ci niz
wykonane ze stali poddawanej obrébce na goraco.
Fakt ten starano sie wykorzystaé przy wytwarza-
niu narzedzi i czeSci mechanizméw, stosujac do
tego celu stopiwo ze stali szybkotngcej. Prébowa-
no wykonaé narzedzia z jednego korpusu podsta-
wowego ze stali ciggliwej, a na czeSci pracujgce
narzedzia, na przyklad na cze$ci tngce nozy, za po-
mocg zwyklych pateczek lub drutéw spawalniczych
napawaé jedng lub kilka warstw z odpowiedniej
stali szybkotngcej. .

Przy stosowaniu paleczek lub drutéw spawalni-
czych wtop jest jednak stosunkowo duzy i niere-
gularny. Na skutek tego mieszanie, czyli rozcieficza-
nie stopiwa przez metal rodzimy jest duze i nie
we wszystkich miejscach jednakowe. To silne mie-
szanie zmusza do stosowania elektrod o znacznie
wiekszej zawarto$ci pozgdanych skladnikéw stopo-
wych w poréwnaniu z tg zawartociag w gotowej
warstwie napawanej. Ta nadmierna zawarto$§é
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skladnikéw stopowych w elektrodzie spawalniczej
powoduje jednak czesto trudno$ci przy wytwarza-
niu ‘elektrod, zwlaszcza przy ciggnieciu drutéw spa-
walniczych do spawania automatycznego. Tak na
przyklad wytwarzanie wzglednie cienkich drutéw
ze stali szybkotngcej jest wyjatkowo trudne. Nie-
rowne wechlanianie stopiwa przez metal rodzimy
stanowi dodatkowag wade. Z jednej strony bowiem
trudno jest przewidzieé, jaki sklad powinna mieé
elektroda, aby uzyskaé zgdany sklad warstwy na-
pawanej, a z drugiej strony warstwa ta ma niejed-
nakowy sklad, a wiec i odmienne witasciwoSci fi-
zyczne i mechaniczne w réznych miejscach.

Przy stosowaniu znanych palteczek lub drutéw
spawalniczych otrzymuje sie poza tym powierzch-
nie, ktéra nie jest gtadka, totez czesto wymaga ona
dodatkowej obrébki. Taka obrébka powierzchni,
wykonanej ze stali specjalnej, na przyklad ze stali
szybkotngcej, jest oczywiscie kosztowna i trudna, -
gdyz stal ta ma nieznaczng §cieralno$é, a przeto jest
trudna do obrébki. _

Powazng wade znanych sposob6w napawania
przedmiotéw zuzytych stanowi takze niebezpieczen-
stwo powstawania w warstwie napawanej pekniegé
na .gorgco. Przy stosowaniu paleczek lub drutéw
spawalniczych stopiwo jest odkladane w przyblize-
niu §ciegami, przy czym powierzchnia §ciegu jest
mniej lub wiecej wysgieta lukowo. Przy wzglednie
glebokim wtopie przekréj §ciegu spawalniczego jest
w przyblizeniu kotowy. Podczas krzepnigcia osie

MKP B 23 k 36/52‘



o
<

krysztatéw ukladajg sie przede wszystkim w przy-
blizeniu prostopadle do powierzchni. Zanieczyszcze-
nia w stopiwie, bedace jedng z zasadniczych przyczyn
powstawania peknie¢ na gorgco, gromadzg sie w tej
czeSci stopiwa, ktoéra krzepnie ostatnia, a wiec
w Srodku $ciegu. Powstaje przeto niebezpieczenstwo
wystepowania wewnatrz poszczegblnych Sciegbw
peknieé na gorgco.

Aby tego uniknaé, prébowano zastepowaé wyso-

kostopowe paleczki czy druty spawalnicze elektro- -

. d@rpi, w ktérych dodatki stopowe wprowadzano do

' s‘ﬁo{!iwa z otuliny lub z proszku spawalniczego. Pro-
ponowano takze stosowaé elektrody rurkowe z pta-
szczem na przyklad z zelaza, przy czym skladniki
stopowe w postaci proszku lub grubych ziaren znaj-
dowaly sie w zelaznej rurce.

Wszystkie te i podobne rozwigzania majg jednak
w mniejszej lub wiekszej mierze wspomniane'wady
i nie rozwigzujg zagadnienia zadowalajgco. Poza
tym przy stosowaniu tych me;tod rozdziat skladni-
kéw stopowych w spoiwie nie jest tak réwnomier-
ny, jak przy uzyciu wysokostopowych paleczek czy
drutéw spawalniczych. Przy dodawaniu sktadnikéw
stopowych przez otuline lub przez proszek spawal-
niczy, sklad stopiwa jest ponadto zaleiny od kaz-
dorazowych warunkéw spawania. :

Obecnie stwierdzono nieoczekiwanie, ze wszyst-
kich tych wad mozna-unikngé, jezeli elementy ma-
szyn i narzedzia, a zwlaszcza narzedzia ulegajgce
§cieraniu sie, jak noze do skrawania, gtadzie §lizgo-
we, stemple prasujgce, narzedzia dociskajace i pra-
sujgce, wykonuje sie zgodnie z wynalazkiem tak,
iz skladajg sie one z korpusu zasadniczego ze stali
ciggliwej oraz z warstwy, ulegajacej S$cieraniu sie,
nalozonej zasadniczo tylko na cze$ci pracujace przez
napawanie przy uzyciu stopowych elektrod tasmo-
wych.

Przy stosowaniu elektrod tasmowych powstajé
ptaski i regularny wtop, totez mieszanie z me-
talem rodzimym jest nieznaczne i réwnomierne.
Dzieki temu konieczna nadwyzka skladnikéw sto-
powych w elektrodach tasmowych moze by¢ bar-
dzo dokladnie ustalona, a elektrody tasSmowe ze
skladnikami stopowymi mogg byé wytwarzane
w presty sposéb jako jednolite druty spawalnicze.
Powierzchnia napawana przy uzyciu elektrod tas-
mowych jest gladka i jezeli jako$§¢é jej jest taka,
jak odlewu, to nie wymaga zadnej dodatkowej ob-
r6bki mechanicznej. Jezeli za$§ obrébka jest stosowa-
na, to mozna jg przeprowadzaé¢ w znacznie' mniej-
szym zakresie niz przy stosowaniu elektrod pa-
leczkowych wzglednie innych metod spawania.

Poniewaz stopiwo, polozone przy uzyciu elek-
trody tasmowej, jest dzieki nieznacznemu wtopowi
plaskie, przeto ewentualne zanieczyszczenia wy-
dzielaja sie na powierzchni pldskiego Sciegu i nie
ma niebezpieczenstwa powstawania peknie¢ na go-
raco. Poza tym stosowanie stopowych elektrod tas-
mowych ma w poréwnaniu z uzyciem tasmowych
elektrod niestopowych z dodawaniem koniecznych
sktadnikéw stopowych, na przyklad w proszku spa-
walniczym, te zalete, ze rozprowadzanie tych sktad-
nikéw w stopiwie jest r6wnomierne. Przy stosowa-
niu stopowych elektrod ta§mowych nie ma tez za-
lezno$ci od warunkéw spawania, podczas gdy uzy-
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cie proszku spawalniczego stawia okreS§lone wa-
runki co do natezenia pradu, napiecia spawania,
szybkoSci spawania, wielkoSci ziaren i wysokoS$ci
zasypu proszku itp., aby mozna bylo wprowadzié
do stopiwa okre$long ‘ilo$¢ skladnikéw stopowych
z proszku.

Zaleznie od przeznaczenia przedmiotéw wedlug
wynalazku jest korzystnie, jezeli zuzywajgca sie
warstwa jest wykonana ze stali o zawartoSci
0,2—1,7%% C, 0,1—1,5%/ Si, 0,2—1,5% Mn, 2—179/, Cr,
1—19% W, 0—10% Mo, 0—6%, a korzystnie
0,8—5%/¢ V, 0—119/9 Co, 0—0,3%/o Ni oraz 0—0,3% Cu,
podczes gdy reszte stanowi zelazo i zwykle zanie-
czyszczenia, wzglednie o zawartosci 0,2—2,6°0 C,
0,1—1,7%/o Si, 0,2—2,5%¢ Mn, 0,3—14% Cr, 0—5%s Ni,
0—4% W, 0—29/o Mo oraz 0—6°0V, podczas gdy re-
szte stanowi zelazo i zwykle zanieczyszczenia. Na-
rzedzia wedlug wynalazku sg trwalsze w uzyciu od
narzedzi, wykonanych z tworzyw o tym samym
skladzie, poddawanych obrbbce na gorgco. Wzrost
trwalo$ci wynosi do 100%, a nawet wiecej. )

Ponizsze przyklady wyjasniajg szczegbélowo istote
wynalazku.

Przyklad I. W celu wykonania noza do ob-
robki maszynowej sporzadzono korpus podstawo-
wy ze stali niestopowej, zawierajgcej 0,15% C,
0,20%/ Si, 0,409/ Mn, 0,035%/¢ S oraz 0,035%, P, pod-
czas gdy reszte stanowilo zelazo i zwykle zanieczy-
szczenia. Jak wiadomo, stal tego typu nie wy-
trzymuje tak duzych naprezen, na jakie sg nara-
zone noze do skrawania, to tez podlegalyby one
odksztalceniom, zwlaszcza w miejscach zamocowa-
nia noza. Korpus ten miat wymiary: 60>X10X3000
mm, przy czym na jednym jego podiluinym brzegu
wykonano rowek o szeroko$ci 20 mm i glebokosci
4 mm. Trzon czyli korpus osadzono w urzadzeniu
do spawania i zastosowano tasmowg elektrode
o prostokagtnym przekroju 18X1,8 mm, zawierajg-
ca 0,85% C,0,3% Si, 0,35%% Mn, 4,3% Cr, 6,1% W,
5,1% Mo oraz 2,09 V, za$§ reszte stanowilo zelazo
i zwykle zanieczyszczenia. Stosujgc zwykly proszek
spawalniczy, przy uzyciu napiecia spawania 28 V
i natezenia pradu 950 A, wtopiono te elektrode we
wspomniany rowek. Szybko$é spawania wynosila
13 cm/min. W celu osiggniecia gtadkiej powierz-
chni spoiny, zastosowano pod korpus podkladke
z miedzianej szyny, zapewniajgcg styk bez zarzutu.
Po usunieciu zuzla odpuszczono poétfabrykat w tem-
peraturze 540°C do uzyskania twardo$ci roboczej
61 HRC, a nastepnie oszlifowano ze wszystkich
stron.

Przyktad II. W spos6b podobny do opisane-
go w przykladzie I, stosujgc ulepszony korpus pod-
stawowy o wytrzymato$ci na rozcigganie 80—90
kG/mm? i o sktadzie: 0,25/ C, 0,250 Si, 0,40°%/¢ Mn,
19/o Cr, 0,30 Mo, 0,025%, S, 0,019/ P, reszta zelazo
i zwykle zanieczyszczenia, wykonano ostrze do wi-
rujgcych nozyc, narazonych na duze naprezenia
udarowe. Korpus mial wymiary 100X70X1200 mm,
a rowek 18X5 mm. Stosowano elektrode tasmowa
o przekroju 12X 1 mm i o skladzie, podanym w przy-
kladzie I, napiecie spawania 28 V, natezenie pradu
500 A i szybko$é spawania 10 cm/min.

Przyklad III. Korpus podstawowy, opisany
w przykladzie I, zastosowano do wyrobu noza do
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skrawania, stosujgc elektrode tasmowsg o skladzie
1,5% C, 0,40°% Si, 0,30°/¢ Mn, 16,5/ Cr, 0,025%0 S,
0,016%/0 P, reszta zelazo i zwykle zanieczyszczenia.
Przyktad IV. W sposéb opisany w powyz-
szych przykladach, niestopowy korpus podstawowy
o wymiarach 20X30X6000 mm uzyto do wyrobu
prowadnicy $lizgowej dla obrabiarek, tokarek, fre-
zarek itp. Napawanie stosowano tu na calej szero-
kosci korpusu, to jest 20 mm i na wysoko$é 3,5 mm.
Do napawania stosowano elektrode tasSmowg o prze-
kroju prostokgtnym 20X1,8 mm i o skladzie 1,19 C,
0,4%0 Si, 2,20/¢ Mn, 1% Cr, 1% Mo, 0,025 S,
0,01°/9 P, reszta zelazo i zwykle zanieczyszczenia.
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Zastrzezenie patentowe

Przedmiot z napawang warstwg narazong na §cie-
ranie, jak czeS¢ maszyny, narzedzie, a zwlaszcza
narzedzie skrawajgce majgcy na podstawowym
korpusie ze stali ciggliwej warstwe. wykonang
przez napawanie za pomocg elektrod tasmowych,
znamienny tym, ze warstwa narazona na $cieranie
jest wykonana ze stali zawierajgcej 0,2—2,6% C,
0,1—1,7% Si, 0,2—2,5% Mn, 0,3—14%/y Cr, 0—5% Ni,
0—19%% W, 0—10°% Mo, 0—6%, a korzystnie
0,8—5% V, 0—11% Co i 0—0,3%0 Cu, podczas gdy re-
szte stanowig zelazo i zwykle zanieczyszczenia.
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