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Sposob produkcji szybko tnacej stali weglowej
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b produkcji
szybko tnacej stali weglowej o wilasnoSciach anty-
korozyjnych przeznaczonej do wyrobu narzedzi
skrawajacych.

Znane sa narzedzia skrawajace wykonywane
z réznych gatunkéw stali stopowej gwarantujgcej
duzg odporno§é narzedzia na stepienie ostrza ze
wzgledu na konieczno$é réwnomiernej obrébki
skrawanego elementu.

Ze wzgledu na stale wzrastajgce wymagania
technologiczne w okresie dopuszczalnych granic
tolerancji stawiane przez odbiorcéw, wazna jest
nie tylko dokladna, ale réwniez jednolita obrébka
materialu skrawanego. Tym stale wzrastajacym
wymaganiom odpowiadaly tylko w pewnej mierze
stale automatowe. Rozpoczeto wiec badania doty-
czace poszerzenia asortymentu gatunkéw stali od-
powiadajacych rosngcym wymaganiom obroébki.
Zgodnie z badaniami, ktére byly oglaszane w li-
teraturze technicznej i patentowej, przy stalach
weglowych, przeznaczonych do wyrobu narzedzi
skrawajgcych stosowano niemetaliczne powloki
weglikéw zawierajacych TiC (tytan i wegiel)
w celu utworzenia powierzchni antykorozyjnych,
ktoére zawsze istniej@ w stalach maszynowych, ale
ktére znacznie zmniejszaja zywotno§é narzedzi.
Tego rodzaju niemetaliczne powloki maja te wa-
de, ze obnizaja jako§¢ krawedzi narzedzi skrawa-
jacych na skutek tego, ze podczas obrébki tworza
sie¢ na nich metaliczne wglebienia obnizajgce war-
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to§é technologiczng obrébki skrawaniem. Stwier-
dzono przy tym, Ze aby stworzyé wla$ciwg dla
stali weglowej niemetaliczng powloke, ktéra ma
byé odporna na korozje, nalezy zastosowaé wielo-
sktadnikowy stop o skladzie 75—90% Si (krzemu)
4-10% Ca wapn) i maks1mum 2% Al (alumi-
nium).

Grubosci niemetalicznych powlok, ktére stoso-
wane sg do narzedzi skrawajgcych z weglikéw
zawierajacych TiC (tytan i wegiel), przystosowane
sg do réznych temperatur i wzrastajacych naci-
skéw na powierzchnie roboczg narzedzia.

Stwierdzono réwniez, ze jeSli stal skrawana
jest przy zwiekszonej szybkosci, to pod wplywem
dzialania temperatury, wzrastajacej w miare
zwigkszania szybko§ci skrawania, przyczepno$c
niemetalicznych warstw zostaje zmniejszona, przy
czym warstwy te zostaja zgniecione pod wptly-
wem zmniejszonej odporno$ci wynikajgcej ze wzro-
stu temperatury i nacisku skrawanych wiéréw.
W wyniku tego zwiekszenie szybko$ci skrawania
wedlug znanych sposob6w jest -ograniczone wy-
trzymatlo$cia narzedzia skrawajacego i zadang ja-
koscig obrébki skrawanego elementu. Je§li twar-
dos$é obrabianej stali jest wysoka, to nacisk na
skrawajgce narzedzie .jest zwigkszony, w wyniku
czego gérna granica zakresu korzystnych szybko-
§ci skrawania obniza sie. Obniza sie réwniezszyb-
kos§¢ przesuwu narzedzia skrawajgcego, co pocig-
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ga za sobg obnizZenie iakoéci obrébki i podroie——

nie jej kosztéow.

Celem wynalazku jest udoskonalenie technologii
produkeji antykorozyjnej szybko tngcej stali, kt6-
rej wlasnoSei skrawajace sg znacznie lepsze niz
dotychczas znanej.

Aby osiaggnaé ten cel postanowiono zgodnie
z wynalazkiem zastosowaé proces technologiczny
przy produkcji antykorozyjnej szybko tnacej stali,
w ktérym dodatek antykorozyjnych pierwiastkéw
uzalezniony jest od zawarto§ci C w gotowej stali.
Do$wiadczalnie ustalono, ze gdy stal zawiera ma-
ksimum 0,65% C to jest bardzo odporna na zuzy-
cie . plemetahcznq; powlok1 umieszczonej na kon-
céwce narzedzia i przez to wielokrotnie powu:ksza
sie Zywotno§é tego nirzedzia.

Podstawowsq 'vecha wynalazku jest réwniez to,
zZe w przypadku ‘stpsowania réznych weglowych
gatunk6éw stali skrawalno§¢ narzedzia z powlokg
z weglikbw jest przez caly czas skrawania jedno-
lita i moze byé utrzymywana na okre§lonym po-
ziomie przy stosowaniu szerokiego zakresu szyb-
koSci skrawania. Przy stosowaniu zgodnie z wy-
nalazkiem dodatk6w o skladzie Ca Si Al oraz
Ca Mn Si Al (w formie zelazostop6éw) nastepujg do-
datkowe polgczenia pierwiastké6w antykorozyj-
nych, a wlasno$ci- antykorozyjne stali otrzymuje
sie w wyniku stosowania odpowiednich proporcji
tych dwu skladniké6w antykorozyjnych oraz ogra-
niczenia gérnej granicy zawarto$ci C (wegla)
w stali.

Zgodnie z. wynalazkiem przy stosowaniu Ca -Si
Al stosunek wagowy Ca:Al winien byé utrzy-
many w zakresie miedzy 1:5 i 1:10, natomiast
stosunek wagowy Al:Si winien byé utrzymany
ponizej 1 :35.

Wedtug niniejszego wynalazku w Ca Mn Si Al
stosunek wagowy Ca:Si winien byé utrzymany
w- granicach 1:20 lub ‘1:10, natomiast zawartos§¢
Mn winna byé utrzymana w granicach -'10—20%
w stosunku wagowym, a zawarto§é Al maksimum
" 1,5% w stosunku wagowym. Powyzsze dwa anty-
korozyjne skladniki winny byé dodawane zaleznie
od zawarto§ci C (wegla) w stali wedlug okreslo-
nego ukladu. W przypadku gdy stal weglowa za-
wiera C (wegla) maksimum 0,65% wagowych
a Si od 0,17 do 0,63% wagowych, obliczenia do-
datku przeprowadza sie¢ wedlug wzoru:

L K .
X+ (C% — 0,15) - 8 Tg Ca Si Al + X, - (0,65 — C%) -
.8 —£ CaMnSiAlL

W powyzszym ukladzie warto§¢é mnoznika X,

i X, oznacza: — %10,1, gdzie % Si oznacza za-
warto§¢ Si w Zelazostopach Ca Si Al i Ca Mn Si Al
w odpowiednich procentach wagowych.

W wyniku zastosowania antykorozyjnych dodat-
kéw Ca Si Al i Ca Mn Si Al zgodnie z niniej-
szym wynalazkiem otrzymujemy stal przystoso-
wang do produkcji narzedzi skrawajgcych pracu-
jacych w duzym zakresie temperatur i nacisk6w.
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Zachowanie broporcji tych dwéch antykorozyj-
nych dodatkéw wedlug oméwionego réwnania po-
woduje, ze odpornosé cieplna antykorozyjnych
skladnikéw znajdujacych sie w stali jest prawie
proporcjonalna w stosunku do wytrzymalo$ci stali
weglowej. Z tego wzgledu przy stosowaniu w prak-
tyce narzedzi skrawajacych' ze stali weglowej, na-
rzedzia dodatkowo zabezpieczane sg niemetalicz-
nymi powlokami, ktére sg nakladane w celu
przystosowania narzedzi do obrébki skrawaniem
przy szerokim zakresie szybko$ci skrawania.

W celu zapewnienia jednolitego rozkladu anty-
korozyjnych skladnikéw w stali ustalong ich ilosé
dodaje sie w nastepujacej kolejnosci. Czesé obli-
czonej porcji dodaje sie do kadzi odlewniczej
a pozostalg czeS¢é dodaje sie¢ podczas spustu na
strurniei przy napelnianiu kadzi do 1/3 wysokoSci.
W pierwszej kolejnosci w kazdym przypadku do-
dawany jest stop Ca Mn Si Al. Jezeli ilo§é¢ do-
dawanego Ca Mn Si Al jest wieksza od polowy
calkowitego cigzaru zelazostopéw (obliczonych na
podstawie zaw. C w stali) to dodatek stopowy
Ca Mn Si Al o ciezarze wagowym réwnajgcym
si¢ potowie catkowitego ciezaru jest dodawany dec
kadzi, a pozostala cze§¢ Ca Mn Si Al dodawana
jest razem z Ca Si Al na strumien stali w czasie
jej spustu do kadzi. R

Praktyczne zastosowanie sposobu wedlug niniej-
szego wynalazku przedstawione jest za pomocg
dwu kolejnych przykiadéw.

Przyktad 1. Wytopiong w piecu stal weglo-
wg o symbolu C25 spuszcza sie do kadzi. Mie-
szanina zZelazostop6w odtleniajacych o skladzie
antykorozyjnym zawiera:

Ca Si Al: Ca 10% czeSci wagowych, Si 70%
czeScei wagowych, Al 15 % czeSci wagowych,
Fe — pozostata ilos¢.

Ca Mn Sji Al: Ca 5% czeSci wagowych, Mn 16%
czéSci wagowych, Si 60% cze§ci wagowych,
Al 0,8% czeSci wagowych, Fe pozostala ilosé.

Sklad powyzszy dwoéoch stopéw jest zgodny
z obliczeniem wykonanym wedlug niniejszego wy-
nalazku a dotyczacym zachowania proporcjonal-
nos$ci czesci sktadowych:

w przypadku Ca Si Al: Ca:Si= 10 tM0=1:"7
Al:Si=15:7=1:50 A
w przypadku Ca Mn Si Al
=1:12 )
10% Mn = 16%0

Ca: Sl =5: 60 =

20%o

Mnoznik X; i X; w oméwionym ‘wzorze zgo-
dnie z wynalazkiem stuzy do okre§lenia proporcji
‘wymienionych dwu zelazostopéw. W danym przy-
kladzie wynosza one:

70
70

70
80

Xy = = 1,00;

X, = =117,

Ilos¢ antykorozyjnych zelazostopbéw przewidzia-
nych w formie dodatk6éw obliczone sg na podsta-
wie zawartoSci C (wegla) wynoszacej 0,25%
w gotowej stali i- wynosza:

Kg Kg

Ca Si Al = 1,00 -(0,25—0,15) - 8 - = 0,8 e
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CaMn Si Al = 1,17 - (0,65—0,25) - 8 % —37 "t—‘
t.aczna ilo§é antykorozyjny'ch zelazostopéw prze-
znaczonych do odtleniania catego 100-tonowego
wsadu wynosi:

Ca Si Al = 80 kg
Ca Mn Si A1 = 370 kg
Razem: 450 kg
Wyzarzanie antykorozyjnych stopéw winno

trwa¢ nie krécej niz 8 godzin, przy czym stopy
winny byé rozdrabniane w taki sposéb, aby ilosé
kawaltkéw mniejszych od 10 mm nie przewyzszala
10% catej ilosci, przy czym kawatkowosé tego
stopu nie powinna byé wigksza niz 120 mm. Do
kadzi odlewniczej przed spustem winno byé do-
dane 450:2 =225 kg Ca Mn Si Al, a pozostale
370—225 = 145 kg winno byé wprowadzone wraz
z 80 kg Ca Si Al na strumien stali w czasie spu-
stu, przy czym zakonczenie dodawania zelazosto-
péw z rynny zasilajacej musi nastgpié przed na-
pelnieniem kadzi do 1/3 wysokosci.

Przykltad 2. Stal weglowg o symbolu C45
wytopiong jak w przykladzie 1 spuszcza sie do
kadzi. Stosuje sie zelazostopy o skladzie podanym
w przykladzie 1.

Mnozniki X; i X, obliczone ze wzoru zgodnie
z wynalazkiem wynosza: .

X; =1,00 i X, = 1,17

Zestawienie ilo§ci dodatku antykorozyjnych ze-
lazostopéw obliczane jest na podstawie zawarto$ci
C w gotowej stali i wynoszacej 0,45%:

K
Ca Si Al = 1.(0,45—0,15) - 8 T‘ —24 28

Ca Mn Si Al = 1,17-(0,65—0,45)- 8 =
Ilo§é antykorozyjnych zelazostopéw przeznaczo-

nych do odtleniania calego 100-tonewego wsadu
wynosi:

Ca Si Al 240 kg

Ca Mn Si Al 190 kg

Razem: 430 kg
Wyzarzanie i rozdrabnianie antykorozyjnych

stopbw winno odbywaé sie w taki sam spos6b jak
'w przykladzie 1. Do kadzi odlewniczej przed spu-
stem winna byé dodana potowa antykorozyjnych
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zelazostopéw to jest 430:2 =215 kg,
190 kg Ca Mn Si Al a 25 kg Ca Si Al
Pozostale 215 kg Ca Si Al winno byé wprowadzo-
ne do stali podczas spustu przed napelnieniem
kadzi do jednej trzeciej wysoko$ci. Stal weglowa
wytwarzana sposobem wedlug niniejszego wyna-
lazku winna zawieraé maksimum 0,65 C co po-
twierdzaja do$wiadczenia praktycznie przy stoso-
waniu obrébki skrawaniem, ocenianej na podsta-
wie dlugotrwato$ci pracy noza tokarsklego i szyb-
koéci skrawania. .

w tym

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b produkecji szybko tngcej stali weglo-
wej odtlenionej Zelazostopami Ca Si Al i Ca Mn
Si Al dodawanymi do kadzi, znamienny tym, ze

stal odtlenia sie za pomoca Ca Si Al, w ktérym

stosunek procentéw wagowych Ca:Si wynosil:5
do 1:10 a stosunek procentéw wagowych Al:Si
wynosi maksymalnie 1:35 oraz za pomocg Ca Mn
Si Al, w ktérym stosunek procentéw wagowych
Ca:Si wynosi 1:20 do 1:10, procentowa zawar-
to§¢ Mn wynosi 10 do 20% czeSci wagowych,
a procentowa zawarto§é Al wynosi maksymalnie
1,5% czeSci wagowych, przy czym zelazostopy te
dodaje sie w ilo§ci zaleznej od zawartoSci pro-
centowej wegla w gotowej stali wedlug wzoru:

o ] )
X; - (C%—0,15) - 8 T‘ CasiAl +
+X,-(085—C%).8 ~= CaMnSiaAl

70
— 10,1, przy

gdzie wartosci X; i X, wynoszg 1%

czym Si % stanowi zawarto$é Si w poszczeg6l-
nych zelazostopach w % wagowych.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
dodawane Zzelazostopy wyzarza sie przez okres
8 godzin, przy czym ilo§¢ kawalkéw powyzej
10 mm w zelazostopie jest mniejsza niz 10%,
a wielko§é pozostalych kawalkéw zelazostopu nie
przekracza 120 mm.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
polowe obliczonej ilo$ci zelazostop6w dodaje sig
do kadzi, a pozostala polowe dodaje si¢ na stru-
miefi stali w czasie spustu przed napelnieniem
kadzi do 1/3 wysokoSci.

4. Spos6b wedtug zastrz. 3, znamienny tym, ze
do stali dodaje si¢ w pierwszej kolejnoSci zelazo-
stop Ca Mn Si AL ‘
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