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Sposób wyrobu przedmiotów, zaopatrzonych w nakładki z twardego metalu.
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Przy wyrobie przedmiotów, zaopa¬
trzonych w części z twardego metalu, zwła¬
szcza narzędzi, nakładanie ostrza z twar¬
dego metalu na trzonek, żelazny lub sta¬
lowy, odbywa się zwykle najlepiej w ga¬
zowym lub elektrycznym piecu do lutowa¬
nia. Nakładki z twardego metalu ogrze¬
wa się do temperatury topienia się luto¬
wia czyli do temperatury ód około 1100 do
1150°C, gdyż do lutowania stosuje się
zwykle miedź elektrolityczną. Okazało się,
iż przy takim ogrzewaniu nakładki wzglę¬
dnie ostrza do narzędzi z twardego metalu
pokrywają się warstwą tlenku, która
zmniejsza trwałość przedmiotu- Tworzą
się przez to powierzchnie, nie pokryte lu¬
towiem, wobec czego przylutowana na¬

kładka względnie ostrze nie jest z przed¬
miotem dobrze połączona.

Próbowano już lutować w piecu gazo¬
wym w atmóśferzę^^ lecz nawet
w ten sposób" nie "bieżna uniknąć całkowi¬
cie utleniania metalu twardego, pomijając
już, że taki zabieg jest stosunkowo uciąż¬
liwy i drogi.

W wielu przypadkach zastosowanie ga¬
zu, zapobiegającego utlenianiu, jest wogó-
le niemożliwe, zwłaszcza, gdy przedmiot
ma duże wymiary, a lutowanie nakładek
z twardego metalu wymaga kilku godzin.
Odnosi się to np. do bardzo dużych wier¬
teł górniczych, na których przymocowuje
się nakładki z twardego metalu przy uży¬
ciu stalowego drutu do spawania. Niebez-



pieezeństwo utleniania jest szczególnie
znaczne, ponieważ ogrzewanie odbywa się
przy temperaturze do 2000C°.

Wynalazek niniejszy ma na celu za¬
bezpieczyć nakładki z twardego metalu
przeciw utlenianiu przy spawaniu lub
twardym lutowaniu i osiągnąć dobre po¬
łączenie bez stosowania drogich środków
pomocniczych, przy czym zabieg ten nie
koniecznie musi się odbywać w odpowie¬
dnio do tego celu urządzonej narzędziar-
ni.

Według niniejszego wynalazku nakład¬
ki z twardego metalu, które mają być
przymocowane na narzędziach za pomocą
spawania lub twardego lutowania, powle¬
ka się cienką warstwą, zabezpieczającą je
przeciw utlenianiu. Warstwa zabezpiecza¬
jąca może być wytworzona z wysokotopli-
wego. słabo utleniającego się metalu, np.
miedzi, albo z masy, służącej jako środek,
tworzący żużel, zwłaszcza do powlekania
elektrod- zanurzanych, znanej w przemy¬
śle pod nazwą masy elektrodowej.

Przy wykonywaniu sposobu według
wynalazku powleka się nakładki z metalu
twardego w dowolny znany sposób war¬
stwą ochronną z miedzi. Powłokę można
nakładać np. za pomocą elektrolizy lub
elektroforezy. Oczywiście można również
miedź natryskiwać lub rozcierać albo na¬
kładać przez zanurzanie albo wytwarzać
osad przez traktowanie karbonylkami me¬
talu lub w inny sposób. Potrzebna jest
tylko bardzo cienka warstwa zabezpiecza¬
jąca.

Oprócz warstwy metalowej nadaje się
do tego celu także tak zwana masa elek¬
trodowa, stosowana jako środek, wytwa¬
rzający żużel na powłokę elektrod do spa¬
wania. Tę masę można również nakładać
przez zanurzanie, natryskiwanie lub w in¬
ny sposób. Metalowa powłoka zapobiega
utlenianiu, ponieważ nałożony metal, w
danym przypadku miedź, utlenia się tru¬
dniej niż metal twardy, najlepiej karbid

wolframu. Stosując środek, tworzący żu¬
żel, jako warstwę zabezpieczającą, osiąga
się to, iż wiąże on wszystkie zanieczysz¬
czenia w miejscu spawanym, zapobiegając
wskutek tego dostępowi tlenu i utlenia¬
niu się metalu twardego, żużel odbija się
po ukończeniu spawania lub lutowania.

Można oczywiście stosować jednocześ¬
nie obydwa zabiegi, tj. nakładanie war¬
stwy metalowej oraz powłoki na niej z ja¬

kiegokolwiek środka, tworzącego żużel, co
tym więcej zabezpiecza metal przeciw u-
tlenianiu. W tym przypadku powstające
tlenki zostają wydzielone przez środek,
tworzący żużel, i w nim rozpuszczone.

Okazało się, że warstwa metalu, np.
warstwa miedzi lub podobnego metalu
trzyma się jeszcze pomimo te^ iż części
z twardego metalu zostaną ogrzane powy¬
żej temperatury topnienia tej warstwy
metalu. Twardy metal jest wtedy całko¬
wicie otoczony cienką warstwą, dzięki
czemu niema bezpośredniego zetknięcia
się metalu twardego ze stalowym prętem
do spawania, a więc nie następuje stopie¬
nie twardego metalu przez ten pręt. We¬
dług wynalazku zapobiega js|ę nie tylko u-
tlenianiu lecz osiąga się, iż struktura
twardego metalu, np. karbidu, wolframu
pozostaje niezmienioną,y; a spawanie lub
twarde lutowanie może być wykonywane
za pomocą najprostszych środków.

Wynalazek może być zastosowany do
metalu twardego każdego rodzaju, a naj¬
lepiej nadają się do tego celu karbidy,
azotki, borki grupy wolframowej, tj. wol¬
framu, molibdenu, tytanu itd. Jako metal
na warstwę nadaje się, jak wspomniano,
najlepiej miedź, lecz można oczywiście u-
żyć innego trudno utleniającego się meta¬
lu, np. srebra, niklu, kobaltu lub podob¬
nego.

Spawanie nakładek z metalu twardego
na narzędziach, np. wiertłach górniczych,
odbywa się często na miejscu, wobec cze¬
go według wynalazku części z twardego
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metalu winny być magazynowane i do¬
starczane po zaopatrzeniu w powłokę za¬
bezpieczającą, która służy wtedy nie tyl¬
ko do zabezpieczenia podczas obróbki lecz
także podczas przechowywania i nie wy¬
maga oddzielnego traktowania części z
metalu twardego przed spawaniem.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyrobu przedmiotów, zao¬
patrzonych w nakładki z twardego meta¬
lu, np. narzędzi, według którego do trzon¬
ka żelaznego lub stalowego przypawa się
lub z nim się lutuje ostrze z twardego me¬
talu, przy czym pomiędzy trzonkiem a o-
strzem stosuje się cienką warstwę z tru¬
dno utleniającego się metalu, np. z mie¬
dzi, znamienny tym, że w celu utworzenia
takiej warstwy ostrze względnie nakład¬
kę z metalu twardego powleka się ochron¬
ną powłoką metalową przez pocieranie

lub natryskiwanie albo elektrolitycznie
względnie elektroforetycznie lub wreszcie
przez zanurzanie w stopie metalu wkład¬
ki.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że nakładka względnie ostrze po¬
krywa się powłoką zabezpieczającą, two¬
rzącą żużel, najlepiej znaną masą elektro¬
dową, służącą do powlekania elektrod do
spawania.

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tym, że ostrza względnie nakładki
z metalu twardego zaopatruje się w po¬
włokę z trudno utleniającego się metalu
oraz środka, tworzącego żużel.

Meutsch, VoigtIander & Co.
v o r m a 1 s Gewerkschaft

Wallram.

Zastępca: inż. F. Winnicki,
rzecznik patentowy.
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