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Przy wyrobie przedmiotow, zaopa-
trzonych w czeSci z twardego metalu, zwia-
szcza narzedzi, nakladanie ostrza z twar-
dego metalu na trzonek, zelazny lub sta-
lowy, odbywa sie zwykle najlepiej w ga-
zowym lub elektrycznym piecu do lutowa-
nia. Nakiadki z twardego metalu ogrze-
wa sie do temperatury topienia sie lito-
wia czyli do_ temperatury od okoto 1100 do
1150°C, gdyz do lutowania stosuje sie
zwykle miedz elektrolityczng. Okazalo sie,
iz przy takim ogrzewaniu nakladki wzgle-
dnie ostrza do narzedzi z twardego metalu
pokrywaja si¢ warstwg tlenku, ktéra
zmniejsza trwalo$é przedmiotu. Tworza
si¢ przez to powierzchnie, nie pokryte lu-
towiem, wobec czego przylutowana na-

kladka wzglednie ostrze nie jest z przed-
miotem dobrze pofaczona.

Probowano juz lutowaé¢ w piecu gazo-
wym w atmosferzeredukumcel lecz nawet
w ten sposob’me mozna unikna¢ catkowi-
cie utleniania metdlu twardego, pomijajac
iui, ze taki Labieg jest stosunkowo uciaz-
liwy i drogl

W wielu przypadkach zastosowanie ga-
zu, zapobiegajacego utlenianiu, jest wogé-
le niemozliwe, zwlaszcza, gdy przedmiot
ma duze wymiary, a lutowanie nakladek
z twardego metalu wymaga kilku godzin.
Odnosi si¢ to np. do bardzo duzych wier-
tel gérniczych, na ktérych przymocowuje
sie nakladki z twardego metalu przy uzy-
ciu stalowego drutu do spawania. Niebez-



pieczenstwo utleniania jest szczegélnie
znaczne, poniewaz ogrzewanie odbywa sie
przy temperaturze do 2000C".

Wynalazek niniejszy ma na celu za-
bezpieczyé nakladki =z twardego metalu
przeciw utlenianiu' przy spawaniu lub
twardym lutowaniu i osiagnaé dobre po-
laczenie bez stosowania drogich Srodkéw
pomocniczych, przy czym zahieg ten nie
koniecznie musi sie odbywaé w odpowie-
dnio do tego-celu urzadzonej narzedziar-
ni.

Wedlug niniejszego wynalazku naklad-
ki z twardego metalu, ktére maja by¢
przymocowane ha narzedziach za pomoca
spawania lub twardego lutowania, powle-
ka sie cienka warstwa, zabezpieczajaca je
przeciw utlenianiu. Warstwa zabezpiecza-
jaca moze by¢é wytworzona z wysokotopli-
wego. stabo utleniajacego sie metalu, np.
miedzi. albo z masy, stuzacej jako Srodek.
tworzacy zuzel. zwlaszeza do powlekania
elektrod zanurzanych, znanej w przemy-
§le pod nazwa m'aSy elektrodowej.

Przy wykonywaniu sposobu
wynalazku powleka sie nakladki z metalu
twardego w dowolny znany sposob war-
stwa ochronna z miedzi. Powloke mozna
nakiadaé np. za pomoca elektrolizy lub
elektroforezy. Oczywiscie mozna réwniez
miedZ natryskiwaé lub rozcieraé¢ albo na-
kladaé przez zanurzanie albo wytwarzaé
osad przez traktowanie karbonyvlkami me-
talu _lub w inny sposéb. Potrzebna jest
tylko bardzo cienka warstwa zabezpiecza-
jaca.

Oprécz warstwy metalowe) nadaje sie
do tego celu takie tak zwana masa elek-
trodowa, stosowana jako $rodek, wytwa-
rzajacy zuzel na powloke elektrod do spa-
wania. Te mase mozna réwniez nakladac
przez zanurzanie, natryskiwanie lub w in-

wedtuy

ny sposéb. Metalowa powloka zapobiega

utlenianiu, poniewaz naltozony metal, w
danym przypadku miedz, utlenia sie tru-
.dniej niz metal twardy, najlepiej karbid

wolframu. Stosujac Srodek, tworzacy zu-
zel, jako warstwe zabezpieczaj‘aca, osiaga
sie to, iz wiaze on wszystkie zanieczysz-
czenia w miejscu spawanym, zapobiegajac
wskutek tego dostepowi tlenu i utlenia-
niu si¢ metalu_twardego. Zuzel odbija sie
po ukonczeniu spawania lub lutowania.
Mozna oczywiScie stosowaé jednoczes-
nie obydwa zabiegi, tj. nakladanie war-
stwy metalowe) oraz powloki na niej z ja-
kiegckolwiek srodka, twerzacego zuzel, co
tym wiecej zabezpiecza metal przeciw u-
tlenianiu. W tym przypadku powstajace
tlenki zostaja wydzielone “przez Srodek,
tworzacy zuzel, i w nim rozpuszczone.
Okazalo sie, ze warstwa -metalu, np.
warstwa miedzi  lub podobnego. “metalu
trzyma sie jeszcze pomimo teéo,lz czeSei
z twardego metalu zostana ogi’zane powy-
7ze] temperatury topnienia tej warstwy
metalu. Twardy metal jest wtedy calko-
wicie otoczony cienka warstwa, dzieki
czemu niema bezposredniego. zetkniecia
sie metalu twardego ze stalowym pretem
do spawania, a wiec nie nastepuje stopie-
nie twardego metalu przez ten pret. We-
dlug wynalazku zapobiega sie nie tylko u-
tlenianiu  lecz osiaga si¢, iz struktura
twardego metalu. np. karbidu, wolframu
pozostaje niezmieniona, a spawanie lub
twarde lutowanie moze by¢ wykonywane
za pomoca najprostszyéh Srodkéw.
Wynalazek moze byé zastosowany do
metalu twardego kazdego rodzaju, a naj-
lepiej nadaja sie do tego celu karbidy,
azotki, borki grupy \\'Olfranlo“'ej, tj. wol-
framu, molibdenu, tytanu itd. Jako metal
na warstwe nadaje sie, jak wspomniano,
najlepiej miedz, lecz mozna oczywiscie u-
zyv¢ innego trudno utleniajacego sie meta-
lu, np. srebra, niklu, kobaltu lub podob-
nego. : :
Spawanie nakladek z metalu twardego
na narzedziach, np. wiertlach gérniczych,
odbywa sie czesto na miejscu, wobec cze-
go wedlug wynalazku czesci z twardego



metalu winny byé magazynowane i do-
starczane po zaopatrzeniu w powloke za-
bezpieczajacy, ktéra stuzy wtedy nie tyl-
ko do zabezpieczenia podczas obrébki lecz
takze podezas przechowywania i nie wy-
maga oddzielnego traktowania czeSci z
metalu twardego przed spawaniem.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu przedmiotéw, zao-
patrzonych w nakladki z twardego meta-
lu, np. narzedzi, wedlug ktérego do trzon-
ka zelaznego lub stalowego przypawa sie
lub z nim sie lutuje ostrze z twardego me-
talu, przy czym pomiedzy trzonkiem a o-
strzem stosuje sie cienka warstwe z tru-
dno utleniajacego sie metalu, np. z mie-
dzi, znamienny tym, Ze w celu utworzenia
takiej warstwy osirze wzglednie naklad-
ke z metalu twardego powleka sie ochron-
na powloka metalowa przez pocieranie

lub natryskiwanie albo elektrolitycznie
wzglednie elektroforetycznie lub wreszcie
przez zanurzanie w stopie metalu wklad-
ki.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze nakladka wzglednie ostrze po-
krywa sie powloka zabezpieczajgcg, two-
rzaca zuzel, najlepiej znang masg elektro-
dows, stuzgca do powlekania elektrod do
spawania.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tym, Ze ostrza wzglednie nakladki
z metalu twardego zaopatruje si¢ w po-
wloke z trudno utleniajacego sie metalu
oraz Srodka, tworzacego zZuzel.

Meutsch, Voigtlander & Co.
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Zastepca: inz. F. Winnicki,

rzecznik patentowy.
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