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Sposób osadzania kształtki z węglików spiekanych
w narzędziu roboczym

Przedmiotem wynalazku jest sposób osadzania
kształtki z węglików spiekanych w narzędziu ro¬
boczym stosowany zwłaszcza w produkcji na¬
rzędzi do obróbki materiałów o znacznej twar¬
dości a w szczególności przy wytwarzaniu noży
do maszyn górniczych.

Dotychczas połączenie kształtki z węglików
spiekanych ze stalowym korpusem narzędzia ro¬
boczego osiągano za pomocą spawania bądź lu¬
towania. Znane jest także łączenie kształtki
z węglików spiekanych z korpusem stalowym na¬
rzędzia za pomocą zgrzewania dyfuzyjnego.

Wszystkie dotychczasowe sposoby osadzania
kształtki z węglików spiekanych w narzędziu ro¬
boczym charakteryzują się małą wydajnością
a ponadto prowadzą do pogorszenia własności
mechanicznych kształtki z węglików spiekanych
poprzez stosunkowo długie oddziaływania na te
kształtki wysokiej temperatury.

Celem wynalazku jest opracowanie takiego
sposobu osadzania kształtki z węglików spieka¬
nych w narzędziu roboczym, który wyeliminuje
oddziaływanie wysokiej temperatury na spiek w
atmosferze utleniającej a ponadto zapewni po¬
wtarzalność wyników procesu łączenia przy jed¬
noczesnym znacznym skróceniu czasu trwania
operacji łączenia.

Sposób według wynalazku polega na tym, że
.kształtkę z węglików spiekanych jej częścią
zbieżną w kierunku osadzania wstrzeliwuje się
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w gniazdo wykonane w korpusie narzędzia robo¬
czego korzystnie za pomocą sprężonych gazów.
Dzięki dużej prędkości ruchu kształtki i tarcia
jej części zbieżnej o ścianki otworu następuje
trwałe połączenie obydwu elementów na zasadzie
znanego zjawiska zgrzewania tarciowego.

W sposobie według wynalazku proces łączenia
kształtki z narzędziem roboczym zachodzi w cza¬
sie około 0^002 sekundy co pozwala na spełnienie
założonych celów.

Przedmiot wynalazku został bliżej objaśniony
w przykładzie realizacji na rysunku, na którym
fig. 1 przedstawia gniazdo narzędzia roboczego
i kształtkę z węglików spiekanych przed osadze¬
niem, a fig. 2 narzędzie robocze po osadzeniu
kształtki z węglików spiekanych.

Kształtkę z węglików spiekanych 1 jej częścią
zbieżną w kierunku osadzania 2 wstrzeliwuje się
w gniazdo 3 korpusu narzędzia roboczego 4.
Trwałe połączenie kształtki z węglików spieka¬
nych 1 z korpusem narzędzia roboczego 4 otrzy¬
muje się poprzez zgrzeinę 5.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób osadzania kształtki z węglików spieka¬
nych w narzędziu roboczym polegający na nie¬
rozłącznym zamocowaniu kształtki z węglików
spiekanych w gnieździe narzędzia roboczego, zna¬
mienny tym, że kształtkę z węglików spiekanych
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(1) jej częścią zbieżną w kierunku osadzania (2)
wstrzeliwuje się w gniazdo (3) korpusu narzędzia

roboczego (1) korzystnie za pomocą sprzężonych
gazów.

Fig. 2
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