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Sposób napawania narzędzi kuźniczych

Dziedzina techniki. Przedmiotem wynalazku jest sposób napawania narzędzi kuźniczych, a zwłaszcza
kowadeł ze stali węglowych i stopowych.

Stan techniki. Narzędzia kuźnicze, a zwłaszcza kowadła ulegają szybkiemu zużywaniu się na skutek
nagrzewania ich powierzchni roboczych w procesie eksploatacji do wysokich temperatur (około 700°C) oraz
dużych nacisków jednostkowych. Powierzchnie robocze ulegają pękaniu i zniekształceniu w postaci wgłębień
i wypływów zwłaszcza w obszarze bezpośredniego styku z odkształconym materiałem. Tak zużyte narzędzia
poddaje się regeneracji, najczęściej poprzez obniżanie ich wysokości. Przed obróbką mechaniczną narzędzia są
wyżarzane zmiękczająco, a po obróbce mechanicznej powtórnie ulepszane cieplnie.

Dotychczas w celu przedłużania trwałości narzędzi kuźniczych najczęściej wykonuje się je ze stali
wysokostopowych względnie stopowych i węglowych z napawaną powierzchnią roboczą. Znane sposoby napawa¬
nia narzędzi polegają na równomiernym jednokierunkowym nanoszeniu napoin, jedno lub kilkuwarstwowych na
całej powierzchni roboczej, narzędzi. Wadą tego sposobu napawania jest częste powstawanie pęknięć warstwy
napawanej oraz duże zużycie materiałów spawalniczych.

Cel wynalazku. Celem wynalazku jest sposób napawania narzędzi kuźniczych, a zwłaszcza kowadeł
umożliwiający zwiększenie ich trwałości, zmniejszenie zużycia materiałów do napawania oraz zmniejszenie
wskaźnika kosztu narzędzi w koszcie własnym wyrobu.

Istota wynalazku. Cel ten osiągnięto przez opracowanie sposobu według wynalazku polegającego na tym,
że napawanie powierzchni roboczych narzędzi ze stali węglowych i stopowych wykonuje się wzajemnie
krzyżującymi się warstwami.

W wypadku napawania kowadeł w celu zmniejszenia zużycia materiałów spawalniczych w środkowej części
na całej szerokości kowadła, wykonuje się wgłębienie. Długość wgłębienia jest rć>na maksymalnej średnicy lub
grubości przekuwanego materiału, lecz nie przekracza 2/3 długości kowadła. Głębokość wgłębienia wynosi od
20 do 40 mm. Boczne powierzchnie wgłębienia wykonuje się pod kątem 45?
Następnie wgłębienie wypełnia się warstwami ze stali stopowych do pracy na gorąco. Kolejne warstwy są
układane na przemian w kierunku poprzecznym i podłużnym. Ostatnie trzy warstwy wykonuje się ze stah
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wysokostopowych do pracy na gorąco, na całej powierzchni roboczej, przy czym ostatnie dwie warstwy są
nakładane w kierunku wzdłużnym kowadła.

Zalety. Zaletą nowego sposobu napawania narzędzi kuźniczych, a zwłaszcza kowadeł jest zmniejszenie
naprężeń w warstwie napawanej co wpływa na wyeliminowanie pęknięć oraz zwiększenie jej trwałości z uwagi
na odkształcenia plastyczne w czasie kucia. Opisany sposób napawania pozwala na zmniejszenie zużycia
materiałów spawalniczych oraz umożliwia wykonanie narzędzi do pracy na gorąco z materiałów węglowych
i średnio stopowych.

Za pomocą opisanego sposobu napawania przeprowadza się regenerację narzędzi kuźniczych całej
powierzchni roboczej bądź też części zużytej.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób napawania narzędzi kuźniczych, a zwłaszcza kowadeł ze stali węglowych i stopowych,
znamienny tym, że napawanie powierzchni roboczych wykonuje się wzajemnie krzyżującymi się
warstwami.

2. Sposób według zastrz. 1,znamienny tym, że w środkowej części podlegającej najintensywniejsze¬
mu zużywaniu wykonuje się wgłębienie na całej szerokości kowadła, przy czym długość tego wgłębienia równa
się maksymalnej średnicy względnie szerokości przekuwanego materiału, lecz jest nie większa od 2/3 całkowitej
długości kowadła, głębokość wgłębienia jest równa 20-40 mm i posiada boczne powierzchnie ścięte pod kątem
45° we wgłębieniu tym pierwsze 2 warstwy napoiny wykonuje się z materiałów niskostopowych, pozostałą
część wgłębienia wypełnia się warstwami ze stali stopowej do pracy na gorąco, następnie ostatnie trzy warstwy
wykonuje się ze stali wysokostopowych do pracy na gorąco, zachowując kierunek wzdłużny ostatnich dwóch
warstw.
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