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Sposéb napawania narzedzi kuzniczych

Dziedzina techniki. Przedmlotem wynalazku jest sposob napawania narzedzi kuzniczych, a zwtaszcza
- kowadet ze stali weglowych i stopowych.

Stan techniki. Narzedzia kuznicze, a zwtaszcza kowadta uIega]q szybkiemu zuzywaniu sie¢ na skutek
nagrzewania ich powierzchni roboczych w procesie eksploatacji do wysokich temperatur (okoto 700°C) oraz
duzych naciskow jednostkowych. Powierzchnie robocze uiegaia pekaniu iznieksztatceniu w postaci wgtebieri
i wyptywlw zwtaszcza w obszarze bezposredniego styku z odksztatconym materiatem. Tak zuzyte narzedzia
poddaje sig regeneracji, najczgsciej poprzez obnizanie ich wysokosci. Przed obrébka mechaniczng narzedzia sa
wyzarzane zmigkczajgco, a po obrébce mechanicznej powtérnie ulepszage cieplnie.

Dotychczas w celu przedtuzania trwatosci narzedzi kuzniczych najczesciej wykonuje sie je ze stali
wysokostopowych wzglednie stopowych i weglowych z napawang powierzchriia robocza. Znane sposoby napawa-
nia narzedzi polegaja na rownomiernym jednokierunkowym nanoszeniu napoin, jedno lub kilkuwarstwowych na
catej powierzchni roboczej, narzedzi. Wadq tego sposobu napawania jest czeste powstawanle peknlec warstwy
napawanej oraz duze zuzycié materiatéw spawalniczych.

Cel wynalazku. Celem wynalazku jest sposéb napawania narzedzi kuzniczych, a zwtaszcza kowadet

! umozliwiajacy zwiekszenie ich trwatosci, zmniejszenie zuzycia materiatéw do napawania oraz zmniejszenie
' wskaznika kosztu narzedzi w koszcie wtasnym wyrobu.

Istota wynalazku. Cel ten osiggnieto przez opracowanie sposobu wedfug wynalazku polegajacego na tym,
ze napawanie pewierzchni roboczych narzedzi ze stali weglowych istopowych wykonuje sie wzajemnie
krzyZzujacymi sie warstwami.

W wypadku napawania kowadet w celu Zmniejszenia zuzycia materiatéw spawalniczych w srodkowej czedci
na catej szerokoséci kowadta, wykonuje si¢ wgtebienie. Dtugos¢ watebienia jest rgwna maksymalnej srednicy lub
gruboéci przekuwanego materiatu, lecz nie przekracza 2/3 dtugosci kowadta. Gtgboko$¢ wgtebienia wynosi od
20 do 40 mm. Boczne powierzchnie wgtebienia wykonuje sie pod katem 45 »
Nastepnie wgiebienie wypetnia sie¢ warstwami ze stali stopowych do pracy na goraco. Kolejne warstwy s
uktadane na przemian w kierunku poprzecznym ipodtuznym. Ostatnie trzy warstwy wykonuje si¢ ze stali
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wysokostopowych do pracy na gorgco, na catej powierzchni roboczej, przy czym ostatnie dwie warstwy sa
naktadane w kierunku wzdtuznym kowadta.

Zalety. Zaletq nowego sposobu napawania narzedzi kuzniczych, a zwtaszcza kowade! jest zmniejszenie
naprezert w warstwie napawanej co wptywa na wyeliminowanie peknieé oraz zwigkszenie jej trwatosci z uwagi
na odksztatcenia plastyczne w czasie kucia. Opisany sposéb napawsnia pozwala na zmniejszenie zuiycia
materiatéw spawalniczych oraz umozliwia wykonanie narzedzn do pracy na goraco z materiatdw weglowych
i érednio stopowych.

Za pomocg opisanego sposobu napawania przeprowadza si@ regeneracje narzqdzu kuzniczych catej

" powierzchni roboczej badz tez czesci zuiytej.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb napawania narzedzi kuZniczych, azwtaszcza kowadet ze stali weglowych i stopowych,
znamienny tym, Ze napawanie powierzchni roboczych wykonuje sig¢ wzajemnie krzyZujacymi sie
warstwami. ‘ _

2. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Zze w srodkowej czesci podlegajacej najintensywniejsze-
mu zuiywaniu wykonuje sie wgtebienie na catej szerokosci kowadta, przy czym dtugosé tego wgiebienia réwna
sig maksymalnej $rednicy wzglednie szerokosci przekuwanego materiatu, lecz jest nie wigksza od 2/3 catkowitej
dtugosci kowadta, gtebokosé wgtebienia jest rowna 20—40 mm i posiada boczne powierzchnie $cigte pod katem
. 45° we wgtebieniu tym pierwsze 2 warstwy napoiny wykonuje sie z materiatéw niskostopowych, pozostatg
cze$é wgtebienia wypetnia sig warstwami Ze stali stopowej do pracy na gorgco, nastepnie ostatnie trzy warstwy
wykonuje sie ze stali wysokostopowych do pracy na goraco, zachowujac kierunek wzdtu2ny ostatnich dwéch
warstw.
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