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Sposob wytwarzania narzedzi skrawajacych z plytkami
z weglikow spiekanych
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia narzedzi skrawajgcych z plytkami z wegli-
k6w spiekanych, szczegblnie do mechanicznego
urabiania calizny weglowej.

Wedlug dotychczas stosowanych  sposobéw,
gérnicze narzedzia skrawajace wytwarza sie prze-
waznie ze specjalnej stali w postaci walcowanych
ksztattownikéw cietych na odpowiednie odcinki,
ktére sa nastepnie kute lub prasowane w matry-
cach na poéifabrykaty stanowigce trzonek na-
rzedzia.

Do tak przygotowanych trzonkéw mocuje sie
ksztattki ze spiekanych weglik6w metali. W tym
celu w trzonku frezuje sie odpowiednie gniazda,
w ktére wilutowuje sie ksztaltki. Znane sg réw-
niez inne sposoby wytwarzania narzedzi skra-
wajacych, zbrojonych plytkami z weglikow spie-
kanych mna przykdad przez odlewanie trzonkéw
narzedzi pod ci$nieniem z metali o niskiej sto-
sunkowo temperaturze topnienia, przy czym w
tym przypadku polaczenie z plytkami ma cha-
rakter mechaniczny; byly tez przeprowadzane
préoby odlewania tych narzedzi z trzonkami z ze-

liwa i staliwa weglowego. Proby te nie daty po-

zytywnych wynikéw.

Zlacza mechaniczne okazujg sie zbyt stabe wo-
bec znacznych i réznokierunkowych naprezen po-
wstajacych podczas urabiania wegla. Nawet zlg-
cze lutowane lutowiem twardym pod wpitywem
wyzej wymienionych naprezen sg niewystarcza-
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jaco mocne i pilytki czesto wypadaja z gniazd.
Natomiast w narzedziach odlewanych z zeliwa
szarego powstaje miedzy materiatem trzonka
a plytkg strefa przejéciowa z zeliwa bialego ze
wstepnymi peknigeoiami w materiale trzonka. W

‘przypadku trzonka ze staliwa weglowego kon~-

strukcyjnego powstaja pekniecia w materiale za-
tapianych pitytek. W jednym i drugim przypadku
powstaje nadmierna ilo§¢ wadliwych narzedzi.

W przeciwienstwie do powyzej opisanych spo-
sobow, narzedzia wykonane zgodnie z wynalaz-
kiem posiadaja trwale i bardzo mocne dyfuzyjne
zlgcze otrzymane wsposéb metalurgiczny i w pro-
cesie odlewania ksztaltki ze spiekanych weglikéw
nie pekaja.

Spos6éb wykonania narzedzi skrawajgcych we-
dilug wynalazku polega na umieszczeniu w for-
mach metalowych plytek lub ksztaltek ze spie--
kanych weglik6w. Formy te razem z plytkami
podgrzewa sie do temperatury 300 do 400°C a na-
stepnie zalewa staliwem wysokomanganowym.
Podczas odlewania i przy wysokich temperatu-
rach w czasie stygniecia zachodzi wzajemna dy-
fuzja skladniké6w piytek i skladnikéw staliwa.

W wyniku tego powstaje trwale i tak mocne
polaczenie dyfuzyjne, Zze w czasie pracy narzedzia
stopniowo wykrusza sie spiekany weglik ponad
strefe dyfuzyjng. W zadnym przypadku nie na-
stepuje wypadanie calych piytek. Stepione lub
czeSciown> wykruszone ksztattki ponownie szlifuje



si¢ i narzedzie przeznacza sie do dalszej eksploa-
tacji. Tym sposobem otrzymuje sie narzedzia bez
peknieé w pilytkach i o wysokiej trwaloSci.

Staliwo stanowigce trzonek narzedzia - posiada
wysokie wladciwodci mechaniczne: wytrzymato§é
na rozcigganie do okoto 100 kG/mm?; granice pla-
styczno$ci do 40 kG/mm?2; wydiluzenie As do oko-
to 60%; udamo$é do 30 kG/cm® (mierzona na
prébkach Mesnagera); twardo§é HB okolo 200 kG/
/mm? a po utwardzeniu przez zgniot do 500 kG/
/mm?. Aby otrzymaé wyzej wymienione wtasci-
wosci mechaniczne staliwo to powinno mieé na-
stepujacy skiad chemiczny: wegiel w iloSci okoto
1,1%; mangan w ilo§ci okolo 12%, przy czym sto-
sunek wegla do manganu powinien byé w grani-
cach 1:11 do 1:12,

Pozostale sktadniki chemiczne powinny miescié
si¢ w takich granicach jak to przewiduje sie dla
stali wyzszej jako§ci. Dzieki wysokim wlasciwo-
Sciom mechanicznym trzonki narzedzi z atwoScig
przenoszg znaczne chwilowe naprezenia, posia-
dajg wysokg wytrzymalo§¢ zmeczeriiowa i nie la-
mia si¢ (raczej wyginaja) pod wplywem raptow-
nych wiekszych obcigzen.

Oprécz technicznych zalet marzedzi wykonywa-
nych wedlug wynalazku otrzymuje si¢ tez ko-
rzy$Sci ekonomiczne, wynikajace z wiekszej trwa-
loSci, latwiejszej technologii oraz zmniejszenia
grubosci ksztaltek. Na przyklad przy nozach wre-
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bowych i kombajnowych zamiast jak dotychczas,
mczna stosowaé plytki o grubo$ci od 1,0 do 3,0
mm, Dotychczas grubo$é plytekk wynosi 6 do 10
mm. :

Podany sposéb wykonania narzedzi skrawaja-
cych moze mieé¢ zastosowanie nie tylko do pro-
dukcji narzedzi uzywanych w kopalnictwie wegla
kamiennego na przyklad do wyrobu nozy wrébo-
wych i kombajnowych, lecz réwniez do produkciji
narzedzi uzywanych w przemySle geologiczno-
naftowym, na przyklad do produkcji cze$ci do
Swidréw wiertniczych (gryzy) oraz w przemys$le
maszynowym do wyrobu niektérych narzedzi
skrawajacych do obr6bki metali i innych :two-
rzyw, na przyklad noze tokarskie, frezy.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb  wytwarzania mnarzedzi skrawajgcych
z plytami z weglikbw spiekanych lub innymi
ksztaltkami i Igczonych przez zalewanie, zna-
mienny tym, Ze forme odlewniczg z zalozonymi
piytkami lub ksztaltkami z wegliké6w spiekanych
podgrzewa sie do temperatury 300 do 400°C
i wlewa sie staliwo o skladzie chemicznym C=
= 1,0 do 1,2%; Mn = 11 do 15%, przy czym stosunek
C :Mn waha si¢ od 1:11 do 1:12 a inne skladni-
ki chemiczne s3 w granicach wymaganych dla
stali weglowych wyzszych jakosci.
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