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Elektroda do układania stopiwa utwardzanego dyspersyjnie

Przedmiotem wynalazku jest elektroda do napa¬
wania tworząca stopiwo dające się utwardzać
dyspersyjnie. Elektroda taka zawiera duże ilości
kobaltu i molibdenu lub wolframu. Elektrodę ta¬
ką wykonuje się jako lany pręt metalowy, lub jako
elektrodę — rdzeniową — taśmową, lub też jako
elektrodę otuloną z niskowęglowego drutu stalo¬
wego z otuliną zawierającą duże ilości wymienio¬
nych składników stopowych.

Do łukowego ręcznego napawania twardego sto¬
suje się elektrody tworzące po stopieniu warstwy
o dużej twardości w stanie surowym tzn. bezpo¬
średnio po napawaniu. W celu uzyskania stopiwa
o żądanej twardości dobiera się elektrody odpo¬
wiednio twarde i w zależności od twardości sfópi-
wa napawanie wykonuje się metodą na gorąco
lub półgorąco. W czasie napawania bowiem twar¬
dego, metodą na zimno tworzą się w napawanych
warstwach pęknięcia. W przypadkach wymagają¬
cych obróbki skrawaniem napawane warstwy mu¬
szą być poddane uprzednio wyżarzaniu zmiękcza¬
jącemu, a następnie ponownie utwardzeniu przez
hartowanie co znacznie utrudnia technologię napa¬
wania, a często wręcz uniemożliwia zastosowanie
napawania. Konieczność napawania na gorąco oraz
stosowania wyżarzania zmiękczającego i następne¬
go hartowania znacznie też podraża napawanie
znanymi dotychczas utwardzającymi elektrodami.

Będąca przedmiotem wynalazku elektroda poz¬
wala na uzyskanie w stanie surowym napawanych
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warstw o stosunkowo nieznacznej twardości, którą
zabiegiem utwardzania dyspersyjnego można zwięk¬
szyć nawet do 65 jednostek Rockeweira HRc.
Twardość napawanych warstw wynosi w stanie su¬
rowym w zależności od ich składu chemicznego od
25 do 35 HRc, a po utwardzeniu dyspersyjnym, po¬
legającym na wytrzymaniu przy około 500°C, twar¬
dość ta wzrasta odpowiednio od 40 do 65 HRc.
Utwardzenie dyspersyjne polega na wydzieleniu się
związków międzymetalicznych molibdenu, wolfra¬
mu i węgla.

Możliwość uzyskania stopiwa o małej twardości
w stanie surowym, łatwym do obróbki skrawaniem
i możliwość następnego utwardzenia go stanowi
wielką zaletę tych elektrod i pozwala na olbrzy¬
mie uproszczenie dotychczasowej technologii napa¬
wania narzędzi stalowych do pracy na zimno i go¬
rąco oraz innych.

Dotychczasową technologię napawania polegają¬
cą na napawaniu uprzednio podgrzanych przedmio¬
tów do temperatury 450°C, wyżarzaniu zmiękcza¬
jącym po napawaniu do obróbki mechanicznej, oraz
hartowaniu i odpuszczaniu po obróbce mechanicz¬
nej, można dzięki tym elektrodom uprościć do na¬
pawania w temperaturze otoczenia i utwardzenia
dyspersyjnego po obróbce mechanicznej. Skład che¬
miczny elektrod zawiera do 0,20% węgla, 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 resztę żelazo.
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Zastrzeżenie patentowe znamienna tym, że zawiera do 0,20% węgla, 15 do
Elektroda do układania stopiwa utwardzanego 30% kobaltu, 8 do 20% molibdenu lub 8 do 20% wol-

dyspersyjnie, posiadająca w swoim składzie żelazo framu lub łącznie 8 do 20% molibdenu i wolframu,
oraz domieszki manganu, krzemu, fosforu, i siarki,

Lub. Zakł. Graf. Zam. 718/66. Nakład 430.
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