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Staliwo stopowe odporne na ścieranie i sposób jego obróbki cieplnej

Wynalazek dotyczy staliwa stopowego odpornego na
ścieranie oraz sposobu jego obróbki cieplnej, a w
szczególności staliwa przeznaczonego na części robocze
do oczyszczarek zwłaszcza na łopatki rzutowe.

Dotychczas wykonywano wyżej wymienione części ze
stali lub żeliwa, przy czym trwałość tych części wyko¬
nywanych ze stali wynosiła przeciętnie 8 godzin pracy,
a wykonywanych z żeliwa przeciętnie 100 godzin pracy
przy skomplikowanej obróbce cieplnej.

Celem wynalazku jdst otrzymanie materiału, który
umożliwi zwiększenie trwałości wymienionych części
oczyszczarek śrutowych.

Istota wynalazku polega na wprowadzeniu do nor¬
malnego wytopu stali węglowej dodatkowych składni¬
ków stopowych a mianowicie 0,4—0,5% manganu,
1,1—1,3% krzemu i 5,6—6,0% chromu oraz poddaniu
tak otrzymanego staliwa specjalnej obróbce cieplnej.

Przy wykonaniu części do oczyszczarek śrutowych ze
staliwa według wynalazku, a w szczególności łopatek
rzutowych, trwałość ich wzrosła ponad trzykrotnie w
stosunku do wyżej wymienionych części wykonanych z
żeliwa, a około 40-krotnie w stosunku do części wyko¬
nanych ze stali.

Wytop tego istaliwa przeprowadza się w piecu induk¬
cyjnym o wykładzinie kwaśnej przy użyciu wsadu sta¬
lowego, umożliwiającego uzyskanie w kąpieli 0,65 —
0,75% węgla z dodatkiem składnika stopowego w po¬
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staci żelazochromu. Wsad nagrzewa się do temperatury
około 1500°C. Dodatkowe składniki wprowadza się
do płynnej kąpieli w postaci żelazokrzemu i żelazo¬
manganu, przy czym kąpiel oditlenia się przy pomocy
aluminium w ilości około 0,015% w stosunku do wsa¬
du, tuż przed odlewaniem staliwa do form. Zalewanie
form odbywa się przy temperaturze wytopu wynoszącej
1480—1500°C.

Odlewy po wybiciu z form ogrzewa się do tempe¬
ratury około 800°C i hartuje się z szybkością około
40°C na minutę, najlepiej w strumieniu powietrza.
Twardość powierzchni odlewów po obróbce cieplnej
wynosi około 45 HRc Ponadto materiał posiada dużą
wytrzymałość na udarność.

Zastrzeżenia patentowe

1. Staliwo stopowe odporne na ścieranie, a w szcze¬
gólności przeznaczone na odlewy pracujących części
oczyszczarek śrutowych, znamienne tym, że zawiera w
swym składzie wagowo 0,65—0,75% węgla, 0,4—0,5%
manganu, 1,1—1,3% krzemu i 5,6—6% chromu.

2. Sposób obróbki cieplnej staliwa według zastrz. 1
znamienny tym, że odlewy po wybiciu z formy ogrze¬
wa się do temperatury około 800°C i hartuje się z
szybkością około 40°C na minutę najlepiej w strumie¬
niu powietrza.
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