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Przedmiotem wynalazku jest elektroda do napa-
wania tworzaca stopiwo dajace sie utwardzaé
dyspersyjnie. Elektroda taka zawiera duze iloS§ci
kobaltu i molibdenu lub wolframu. Elektrode ta-
ka wykonuje sie¢ jako lany pret metalowy, lub jako
elektrode — rdzeniowg — tasmowa, lub tez jako
elektrode otulong z niskoweglowego drutu stalo-
wego z otuling zawierajacg duze iloSci wymienio-
nych skiadnikéw stopowych.

Do lukowego recznego napawania twardego sto-
suje sie elektrody tworzgce po stopieniu warstwy
o duzej twardoSci w stanie surowym tzn. bezpo-
§rednio po napawaniu. W celu uzyskania stopiwa
o zadanej twardoSci dobiera sie elektrody odpo-
wiednio twarde i w zaleznoSci od twardo$ci stopi-
wa napawanie wykonuje sie metoda na goraco
lub péigorgco. W czasie napawania bowiem twar-
dego, metodag na zimno tworza sie¢ w napawanych
warstwach pekniecia. W przypadkach wymagaja-
cych obrébki skrawaniem napawane warstwy mu-
szg byé poddane uprzednio wyzarzaniu zmiekcza-
jacemu, a nastepnie ponownie utwardzenid przez
hartowanie co znacznie utrudnia technologie napa-
wania, a czesto wrecz uniemozliwia zastosowanie
napawania. Konieczno§¢ napawania na goraco oraz
stosowania wyzarzania zmiekczajgcego i nastepne-
go hartowania znacznie tez podraza napawanie

znanymi dotychczas utwardzajgcymi elektrodami.-

Bedaca przedmiotem wynalazku elektroda poz-
‘wala na uzyskanie w stanie surowym napawanych
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warstw o stosunkowo nieznacznej twardoSci, ktérag
zabiegiem utwardzania dyspersyjnego mozna zwigk-.
szyé nawet do 65 jednostek Rockewell’'a HRc.
Twardo§é napawanych warstw wynosi w stani€ su-
rowym w zaleznoSci od ich skladu chemicznego od
25 do 35 HRc, a po utwardzeniu dyspersyjnym, po-
legajacym na wytrzymaniu przy okolo 500°C, twar-
do§¢é ta wzrasta odpowiednio od 40 do 65 HRec.
Utwardzenie dyspersyjne polega na wydzieleniu sie
zwigzk6w miedzymetalicznych molibdenu, wolfra-
mu i wegla.

Mozliwo§é uzyskania stopiwa o matej twardoSei
w stanie surowym, latwym do obrébki skrawaniem
i mozliwo§¢ nastepnego utwardzenia go stanowi
wielky zalete tych elektrod i pozwala na olbrzy-
mie uproszczenie dotychczasowej technologii napa-
wania narzedzi stalowych do pracy na zimno i go-
raco oraz innych.

Dotychczasows technologie napawania polegaja-
cg na napawaniu uprzednio podgrzanych przedmio-
tow do temperatury 450°C, wyzarzaniu zmiekcza-
jacym po napawaniu do obrébki mechanicznej, oraz
hartowaniu i odpuszczaniu po obrébre mechanicz-
nej, mozna dzigki tym elektrodom uproscié do .na-
pawania w temperaturze otoczenia i utwardzenia
dyspersyjnego po obrébce mechanicznej. Sktad che-
miczny elektrod zawiera do 0,20% wegla, 15 do 30%
kobaltu, 8 do 20% molibdenu lub 8 do 20% wolfra-
mu, do 2% manganu, do 1% krzemu, do 0,05% fosfo-
ru i do 0,05% siarki, a jako reszte Zelazo.
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Zastrzezenie patentowe znamienna tym, Ze zawiera do 0,20% wegla, 15 do
Elektroda do ukladania stopiwa utwardzanego 30% kobaltu, 8 do 20% molibdenu lub 8 do 20% wol-
dyspersyjnie, posiadajgca w swoim skladzie zelazo framu lub lgcznie 8 do 20% molibdenu i wolframu.

oraz domieszki manganu, krzemu, fosforu, i siarki,
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