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Przedmiotem wynalazku jest elektroda do tuko-

wego napawania stali narzedziowych. Elektroda
przeznaczona jest przede wszystkim do napawa-
nia narzedzi do pracy na gorgco, wykonanych ze
stali narzedziowych szczeg6lnie chromowo-molib-
denowych i chromowo-molibdenowo-wanadowych.

Aktualnie do napawania narzedzi ze stali chro-
mowo-molibdenowych i chromowo-molibdenowo-
~-wanadowych stosowane sa elektrody zastepcze
o innym skladzie chemicznym niz material rodzi-
my, z ktérego wykonane sa narzedzia. Powoduje
to komplikacje przy obrébce cieplnej regenerowa-
nych narzedzi, poniewaz warunki hartowania i od-
puszczania wlasciwe dla materiatu rodzimego na-
rzedzi i napawanych warstw sg rézne. Brak moz-
liwosci zastosowania optymalnej obr6ébki cieplnej
ze wzgledu na réznorodno$é omawianych materia-
16w prowadzi do zmniejszenia zywotnosSci regene-
rowanych narzedzi.

Celem wynalazku jest usuniecie tych wad i nie-
dogodnosci.

Cel osiggnieto opracowujac elektrode do luko-
wego napawania stali narzedziowych, ktérej sto-
piwo zawiera 0,25 do 0,5% wegla, 0,2 do 0,7% man-
ganu, 0,5 do 1,8% molibdenu, 0,5 do 1,6% krzemu,
0,3 do 1,5% wanadu, 3 do 7% chromu i reszte Ze-
laza. .

Elektroda wedlug wynalazku charakteryzuje sie
sktadem chemicznym zblizonym do skladu stali
narzedziowych chromowo-molibdenowych i chro-
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mowo-molibdenowo-wanadowych. Jednak zawar-
to§¢ w stopiwie elekirod wtracen niemetalicznych,
gazéw jak tlenu, azotu i wodoru oraz innych za-
nieczyszczen np. fosfor lub siarka jest dzieki od-
powiednio dobranemu skiladowi otuliny elektrod
znacznie mniejsza niz w stali, z ktérej wykonywa-
ne sg narzedzia. Poniewaz wyniki te decyduja
0 zywotno$ci narzedzi do pracy na goraco, narze-
dzia wykonywane za pomoca elektrod wedlug wy-
nalazku wykazujg w eksploatacji przewaznie wigk--
szg odporno$é na zuzycie niz narzedzia nowe, nie
napawane. Poza tym napawane narzedzia do pracy
na gorgco mogg byé regenerowane wielokrotnie.

Elektroda wediug wynalazku charakteryzuje sie,
w odréznieniu od innych elektrod otulonych, bar--
dzo malag przyczepnrno$cig zuzla réwniez przy pod-
wyzszonych temperaturach do okolo 600°C. Wias-
ciwosé ta jest w przypadku elektrod przeznaczo--
nych do napawania narzedzi na gorac?, bardzo
cenna, poniewaz napawanie i usuwanie zZuzla z na-
poin, przeprowadza sie przewaznie przy podwyz--
szonych temperaturach.

PowyiZsze charakterystyczne wilasnodci elektrody
uzyskuje sie dzieki zastosowaniu na rdzenie elek-
trody drutu ze stali niskoweglowej oraz otuliny
zawierajacej 3 do 10% zelazokrzému, 0,5 do 4% ze-.
lazomanganu, 3 do 10% zelazomolibdenu, 1 do 7%
zelazowanadu, 6 do 18% zelazochromu, 2 do 8%
chromu metalicznego, 1 do 6% weglika krzemu
czyli karborundu oraz 60 do 85% surowcéw mine--
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ralnych takich jak kreda, wapien, fluoryt, kaolin,
szpat polny, magnezyt lub dolomit. Skladniki te
zapewniaja nastepujacy sktad stopiwa elektrody:
0,25 do 0,5% wegla, 0,2 do 0,7% manganu, 0,5 do
1,8% molibdenu, 0,5 do 1,6% krzemu, 0,3 do 1,5%
wanadu, 3 do 7% chromu i reszta zelazo.

Elektroda wedtug wynalazku moze by¢é wykona-
na w postaci elektrody otulonej, drutu proszkowe-
go lub golego drutu, a takze w innej postaci np.
elektrody tasmowej.
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Zastrzezenie patentowe

Elektroda do lukowego napawania sfali narze-
dziowych do pracy na gorjco, znamienna tym, ze
jej sktad zawiera 0,25 do 0,5% wegla, 0,2 do 0,7%
manganu, 0,5 do 1,8% molibdenu, 0,5 do 1,6% krze-
mu, 0,3 do 1,5% wanadu, 3 do 7% chromu, reszte
stanowi Zelazo.
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