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Sposéb wytwarzania narzedzi do przerobki plastycznej metali na
goraco
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania
przez odlewanie narzedzi ze stopéw Co-Ni-Fe-Cr do
przerébki plastycznej metali na gorgco.

Dotychczas znany sposéb wytwarzania przez od-
lewanie narzedzi ze stopéw narzedziowych do prze-
rébki plastycznej metali na goraco polega na to-
pieniu stopu narzedziowego i nastepnym odlewaniu
w formach piaskowych.

Zasadniczg niedogodno$cig techniczng wynikajacg
ze stosowania tego sposobu wytwarzania jest to,
Ze otrzymane tym sposobem narzedzia odznaczajg
sie niskg trwalo$cig podczas eksploatacji z powodu
kierunkowego ukladu krysztaléw slupowych i na-
prezen odlewniczych. Dalsze niedogodno$ci to niska
gladko$é powierzchni i mala dokladno§é wymiaréw
odlewoéw.

Celem wynalazku jest umozliwienie otrzymywania
narzedzi do przer6bki plastycznej metali na gorgco
o wysokiej trwalo$ci eksploatacyjnej, oraz wysokiej

gladkosci powierzchni i duzej dokladnos$ci wymiaréw

cdlewéw, za$ zagadnieniem technicznym jest opra-
cowanie sposobu wytwarzania umozliwiajgcego
osiggniecie tego celu.

Zagadnienie to zostalo rozwigzane w ten sposéb,
Ze podczas stapiania skladnikéw stopowych na 100
cze$ci wagowych wsadu metalowego dodano 8 — 10
czeSci wagowych weglika zelaza FegC lub 27 — 34
cze$ci wagowych 25 — 309, zaprawy Fe-Cr zawie-
rajacej 1,56 — 2,59, wegla, po czym tak otrzymany
stop narzedziowy odlewano do formy piaskowej,
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ktérej mase przymodelowg stanowi korund o ziar-
nistosci 0,01 — 0,1 mm z dodatkiem 5 — 7%, lepi-
szcza W postaci szkla wodnego.

Zasadniczg korzy$cig techniczng wynikajgcg ze
stosowania sposobu wytwarzania wedlug wynalazku
jest to, ze otrzymane tym sposobem narzedzia do
przerébki plastycznej metali na goraco charaktery-
zujg sie wysokg trwalo$cig eksploatacyjng. To zwie-
kszenie trwalo$ci eksploatacyjnej wynika z rozdro-
bnienia ziarn struktury pierwotnej odlewéw i zli-
kwidowania slupowego charakteru krysztaléw, wy-
eliminowania segregacji przez zapewnienie réwno-
miernego rozlozenia wegla jako skladnika stopo-
wego, oraz wyeliminowanie ubocznych skutkéw
jakie wystepujg przy naweglaniu za pomocsg gra-
fitu, a ktére polegaja na zagazowaniu wodorem
i zanieczyszczeniu kapieli metalowej siarkg oraz
wirgceniami zuzlowymi z popiolé6w. Dalsze korzysci
to wysoka gladko§é powierzchni i duza dokladno$é
wymiaréw odlew6w, co zmniejsza zakres obrébki
wiérowej.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladach wykonania.

Przyktad I. Sposéb wytwarzania narzedzia
w postaci matrycy ze stopu zawierajacego 10 — 129,
niklu, 16 — 18Y%, zelaza, 18 — 21%, chromu, 2 — 2,5
molibdenu, 2,5 — 3%, wanadu, 0,4 — 0,6%, wegla
i reszta kobaltu, przeznaczonej do ciggnienia pretéw
i rur ze stop6w miedzi na drodze przer6bki plasty-
cznej na gorgco, ma nastepujacy przebieg. Na dno
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tygla indukcyjnego, pieca bezrdzeniowego zalado--

wuje sie 4 kg 60%, zaprawy. Mo-Fe i 7 kg 45%, za-
prawy V-Fe, a nastepnie 10 kg niklu oraz 48 kg
kobaltu, po czym powierzchnie przysypuje sie zmie-
lonym szklem kwarcowym w ilo§ci 1 kg. Po roz-
topieniu sie sktadniké6w stopowych wsadu do tygla
dodaje sie za pomocg wtapiacza z blachy stalowe]
20 kg chromu o granulacji 2 — 6 mm, 9 kg weglika
zelaza FesC i 2 kg zlomu stalowego St0. Po calko-
witym wytopieniu i przegrzaniu kagpieli do tem-
peratury 1600°C wprowadza sie 0,3 kg boru dla
odtlenienia stopu. Nastepnie w temperaturze 1550 —
— 1600°C przeprowadza sie odlewanie do form pias-
kowych, ktérych mase wypelniajacg stanowia kwar-
cowe piaski naturalne z dodatkiem 6 — 89, glinki
ogniotrwalej, za§ mase przymodelowg stanowi ko-
rund o ziarnistoéci 0,01 — 0,1 mm z dodatkiem oko-
lo 6%, lepiszcza w postaci szkla wodnego.
Przyktad II. Sposéb wytwarzania narzedzia
w postaci matrycy ze stopu o skladzie jak w przy-
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kladzie I oraz prowadzony jak w przykladzie T
polega na tym, Ze po roztopieniu sie skladnikéw
stopowych wsadu zamiast chromu, weglika zelaza
FesC i ztomu stalowego dodaje sie 31 kg 25 — 30%,
zaprawy Fe-Cr, zawierajgcej 1,5 — 2,5%, wegla.

Zastrzezenie patentowe

Spos6éb wytwarzania narzedzi do przerobki plas-
tycznej metali na gorgco, prowadzony na drodze
odlewania stopionego stopu narzedziowego do formy
piaskowej, znamienny tym, Ze podczas stapiania
skladniké6w stopowych na 100 czeSci wagowych
wsadu metalowego dodaje sie 8 — 10 czeSci wago-
wych weglika Zelaza FesC lub 27 — 34 czeSci wago-
wych 25 — 30%, zaprawy Fe-Cr zawierajgcej 1,5 —
— 2,5%, wegla, po czym tak otrzymany stop narze-
dziowy odlewa sie do formy piaskowe]j, ktérej mase
przymodelowg stanowi korund o ziarnisto$ci 0,01 —
— 0,1 mm z dodatkiem 5 — 7%, lepiszcza w postaci
szkla wodnego.
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