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(54) Spdsob spajkovania hrotov na tvrde zo spekanych karbidev
do otvoru ocelového drZiaka noZov raziacich kombajnov

Vynadlez sa tyka spdsobu spéjkovania
hrotov na tvrdo zo spekanych karbidov vy-
sokej tvrdosti a oteruvzdornosti do otvoru
ocelového drZiaka noZov raziacich kombaj-
nov na uhlie a iné horniny.

Podla doterajSieho stavu techniky sa spéj-
kujt predmetné nastroje plameiiom spéjkou
na baze mosadz-nikel v tvare pasky rozme-
rov 12 krat 0,3 mm, ktora sa vloZi v pocte
3 kusy do otvoru ocelového drZiaka, d»>
ktorého sa nasype bezvody borax. Vlastny
ohrev na spdjkovaciu teplotu sa urobi rud-
nym hordkom neutrdlnym kysliko-acetylé-
novym plameiiom. Po nahriati na spajkova-
ciu teplotu sa dotlati hrot zo spekaného
karbidu na dno otvoru drZiaka a doplni sa
chybajica spajka. Doba spdjkovania je asi
4 aZ 5 mindat. Po spdjkovani sa urobi tepelné
spracovanie zaspédjkovaného vyrobku v sol-
nom kuapeli, pozostdvajtice z kalenia a po-
puStania. Nevyhoda tohto spésobu spajkova-
nia spofiva v tom, Ze medzera medzi hro-
tom zo spekaného karbidu a otvorom ocelo-
vého dr#iaka noZa nésledkom velkych vy-
robnych tolerancii hrota zo spekaného kar-
bidu sa pohybuje v rozmedzi 0,25 aZ 0,35
milimetrd. Tato velkd medzera umoZiiuje
tvorbu rdznych chyb v spoji, napriklad za-
nesené zvySky taviva a pory spdsobené po-
hitenim vodika 20 vzduSnej atmosiéry, ale-
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bo odparenim prvkov spdjky, najmi zinku
a kadmia. Pri ru¢nom spdsobe spajkovania
je kvalita spoja zdvisla tieZ na zrudnosti
a svedomitosti dielenského pracovnika. Pri
plamefiovom spéjkovani je vyrobok v znag-
nej miere oxidovany a zvySky taviva z ob-
lasti spoja treba pracnym spdéscbom odstra-
novat.

Vynélezom sa uvedené nevyhody do znad-
nej miery odstrdnia. Podstata spdsobu spéj-
kovania hrotov na tvrdo zo spekanych kar-
bidov o vysokej tvrdosti a oteruvzdornosti
do otvoru ocelového drZiaka noZov razia-
cich kombajnov na uhlie a iné horniny pod-
la vyndlezu spodiva v tom, Ze spajkovanie
na tvrdo sa prevedie vo vdkuovej peci pri
tlaku 1,33x10-* aZ 1,33x10-2Pa spajkou tvare
pasty na bédze nikel-chrém-Zelezo-kremik-
bor, pripadne inych vysokotaviteInych Kko-
vov, napriklad volfrdm, kobalt a podobne,
so spédjkovacou teplotou 800 aZ 1250 °C,
ktora sa natrie v oblasti spoja medzi hrotom
zo spekaného karbidu a hornym povrchom
otvoru ocelového drZiaka noZa, pricom doba
ohrevu na spédjkovacej teplote je maximdlne
5 mindt. Potom zaspdjkovany vyrobok v pri-
pade, Ze spéjkovanie na tvrdo prebehlo vo
vdkuovej peci s reguldciou rychlosti ochla-
dzovania a ocelovy drZiak noZa bol vyrobe-
ny z ocele v tepelnospracovanom stave vy-



Zadujuicej kalenie a popustenie, vykond se
toto kalenie a popustenie vo vdkuovej peci,
kde sa ochladzovanie prevedie aZ na 20 °C.
Ak sa spdjkovanie urobilo vo vdkuovej pe-
ci, neumoZiiujicej reguldciu rychlosti chla-
denia, ochladzovanie do 200 °C sa vykona
vo vakuovej peci a dalSie ochladzovanie na
teplotu 20 °C sa vykond na vzduchu.

Je vyhodné, ked pri spdjkovani podla vy-
ndlezu sa natrie spdjka i na povrch ocelo-
vého drZiaka noZa v oblasti, v ktorej sa
styka s horninou. UmoZni sa tym vytvorenie
ochrannej vrstvy s poZadovanou odolnostou
vo€i oteru na ocelovom povrchu néstroja.
Musi sa v3ak pouZit vrstva spajky, ktora je
po spéajkovani hrubSia ako 0,1 mm, ked je
Struktiru spédjky tvora tvrdé boridy, silicidy
a karbidy -tvrdosti nad 1000 HVM. Pritom
ohrev na spédjkovacej teplote musi byt ma-
ximélne 5 minit, aby sa vytvorili uvedeng
Struktirne f4zy, po ¢om nasleduje ochladzo-
vanie vo vdkuu aZ do teploty 200 °C. a zvy-
$ok sa méZe ochladit na vzduchu do teplo-
ty 20 °C.

Dalej je vyhodné pri spajkovani podla vy-
nédlezu, v pripade pouZitia ocelového drZiaka
noZa, ktory vyZaduje kalenie pri niZ8ej te-
plote ako je teplota spdjkovania na tvrdo,
ked sa kalenie vykond vo vdkuovej peci pri
tejto teplote a poptitanie sa vykond bud vo
vdkuovej peci, alebo v peci so vzdudnou at-
mosférou. ‘

Spédjkovanim podla vyndlezu sa dosiahne

poZadovana kvalita spoja a ochranného po- -

vrchu ocelového drZiaka noZa oproti oteru,
vysokd hygiena a kultdra préice. Zaspdjko-
vany vyrobok nie je oxidovany a zvy3ky ta-
viva v oblasti spojanie su, takZe ich netreba
pracne odstratiovat Pritom na spédjkovanie
podla vynélezu sa nevyZaduje vysokokvali-
fikovany pracovnik.

Priklad prevedenia vynélezu je zn&zorne-

ny na pripojenom vykrese, kde obr. 1 pred-
stavuje narysny pohlad na spdjkovany oce-
lovy drZiak noZa a obr. 2 predstavuje rez
tymto ocelovym drZiakom noZa v mieste
A—A,

Do otvoru- ocelového drZiaka noZa 1 sa
vloZi a mierne zalisuje hrot 2 zo spekaného
karbidu s malym presahom, potom sa spéj-
ka natrie na bédze niklu v tvare pasty v ob-
lasti spoja 3 medzi hrotom 2 a otvorom oce-
lového drZiaka noZa 1 a na povrch oceloveé-
ho drZiaka noZa 1 v mieste 4. Viaceré takto
pripravené dielce sa vloZia na podnos z ne-
hrdzavejicej ocele opatrenymi otvormi, kto-
ré zaistuji zvisld polohu dielcov v urcitom
rozostupe tak, Ze sa jednotlivé dielce navza-
jom nedotykaji a umoZiiuje sa tieZ poloZe-
nie viacerych podnosov na sebe. Po vloZeni
podnosov s dielcami do védkuovej pece s od-
porovym chrevom sa vykon4 spijkovanie na
tvrdo pri tlaku 1,33x10-1 aZ 1,33x10-2Pa a
pri spdjkovacej teplote 900 a¥ 1 2500 °C, pri-
¢om doba ohrevu na spajkovacej teplote je
maximédlne 5 mindt. Zaspdjkovany vyrobok
v pripade, Ye spajkovanie prebehlo vo va-
kuovej peci s reguléciou rychlosti ochladzo-
vania a ocelovy drZiak noZa 1 bol vyrobeny
z ocele v tepelno-spracovanom stave vyZzadu-
jicej kalenie a popustenie, vykona sa toto
kalenie a popustenie vo védkuovej peci, kde
sa ochladzovanie prevedie aZ na 20 °C. Ak
sa spajkovanie urobilo vo vakuovej peci ne-
umo#iiujicej reguldciu rychlosti chladenia,
ochladzovanie do 200 °C sa vykon4 v tejto
vdkuovej peci a dalSie ochladzovanie na te-
plotu 20 °C sa vykon& na vzduchu.

Pri pouZiti ocelového materiadlu, ktory vy-
Zaduje kalenie pri niZ?Sej teplote ako je te-
plota spdjkovania na tvrdo, sa kalenie vy-
kond vo védkuovej peci pri tejto teplote a
pastanie sa vykona bud vo vakuovej peci,
alebo v peci so vzdusnou atmosférou.
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PREDMET VYNALEZU

1. Spésob spdjkovania hrotov na tvrdo zo
spekanych karbidov vysokej tvrdosti a ote-
ruvzdornosti, do otvoru ocelového drZiaka
nozov raziacich komajnov na uhlie a iné
horniny, vyznadujice sa tym, Ze spajkovanie
na tvrdo sa prevedie vo vakuovej peci pri
tlaku 1,33x10-1 aZ 1,33x10-2Pa spéajkou v
tvare pasty na bézel nikel-chrém-Zelezo kre-
mik-bor, pripadne inych vysokotaviteInych
kovov, napriklad volfrdam, kobalt a podob-
ne, so spajkovacou teplotou 900 aZ 1 250°C
ktord sa natrie do oblasti spoja medzi hro-
tom zo spekaného karbidu a hornym povr-
chom otvoru ocelového drZiaka noZa, pri-
Com: doba ohrevu na spéjkovacej teplote je
maximélne 5 mindt, potom zaspédjkovany
vyrobok v pripade, Ze spdjovanie na tvrdo
prebehlo vo védkuovej peci s reguldciou ry-
chlosti ochladzovania a ocelovy drZiak bol
vyrobeny z ocele v tepelnospracovanom sta-
ve vyZadujicej kalenie a popustenie, vykona

sa toto kalenie a popustenie v tejto vakuo-
vej peci , kde sa ochladzovanie prevedie aZ
na 20 °C, ak sa sdjkovanie urcbilo vo vakuo-
vej peci neumoZiiujicej reguldciu rychlosti
chladenia, ochladzovanie do 200 °C sa vyko-
nd v tejto vdkuovej peci a dalie ochladzo-
vanie na teplotu 20 °C sa vykona na vzdu-
chu.

2. Sposob spédjkovania podla bodu 1, vyzna-
Cujlce sa tym, Ze spdjka sa natrie i na po-
vrch ocelového drZiaka noZa v oblasti, v
ktorej sa styka s horninou.

3. SpoOsob spajkovania podla bodu 1 a 2,
vyznacujici sa tym, Ze pri pouZiti ocelové-
ho drZiaka noZa, ktory vyZaduje kalenie pri
niZ3ej teplote ako je teplota spdjkovania na
tvrdo, sa kalenie vykond vo vdkuovej peci
pri tejto teplote a popuisStanie sa vykond
bud vo vdkuovej peci, alebo v peci so vzdus-
nou atmosférou.
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