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Narzedzia tnace, jak dluta tokarskie,
noze do strugarek, frezy itd., wytwarza sig
badz catkowicie ze stali, stuzacej do obréb-
ki, badZ tez umocowuje si¢ na trzonku ze
stali weglowej bez domieszki innych metali
lub z nieznaczna domieszka innych metali
plytki ze stali, zawierajacej duza domiesz-
ke innych metali lub ostrza z twardych me-
tali spieczonych. W obu przypadkach przy
uzyciu narzedzi okazaly sie znaczne niedo-
godnoéci. Gdy narzedzie w calym swym
przekroju sklada si¢ z materialu, zawiera-
jacego znaczng domieszke innych metali,
woéwczas przy nadawaniu ksztaltu wlasci-
wego przez szlifowanie, jak réwniez przy
. pOZniejszym ostrzeniu, traci sie znaczne

ilosci drogiego materialu. Umocowanie
znéw plytek posiada te niedogodnosé, iz
np. przy nalutowywaniu czesto nie cala po-
wierzchnia ostrza i trzonka zostaje uchwy-
cona, wskutek czego plytka, przeznaczona
na ostrze, poézniej latwo odpryskuje. Po-
nadto nalutowanie ptytki wymaga szczegél-
nego bardzo starannego przygotowania.
Znane sa ponadto préby, polegajace na
tym, Ze za pomoca, uku $wietlnego, opluki-
wanego wodorem, wedlug znanego sposobu
Langmuira na trzonek ze stali weglistej na-
ktada si¢ specjalne stopy. Np. w literaturze
znajduja si¢ podane nizej sklady pretow-
spawalniczych, ktére bezposrednio spawa
si¢ przez nakladanie na trzonek ostrza.



Przyktad 1. 0,5% wegla
0,2—0,3%0 molibdenu
4—59% chromu,

reszta zelazo.

11—1,3% wegla
0,3—0,4% krzemu
0,3% manganu
20—24% wolframu
4—5% chromu
1—1,5% wanadu
9—13% kobaltu,
reszta Zelazo.

Przyklad I

Pochodzacy z tych pretow material na-
rzedziowy wykazuje wedlug danych litera-
tury bez obrébki dodatkowej wlasciwosci
najlepszej stali narzedziowe;j.

Wykryto obecnie, ze szczegélnie dobre
sprawnosci przy pracy tokarskiej i strugar-
skiej osiaga sie za pomoca narzedzi, ktére
sg utworzone w znany sposéb z trzonka ze
stali, nie zawierajacej domieszki lub tylko
nieznaczng domieszke innych metali, gdy
na koniec trzonka tego nakapaé kroplami
ostrze ze stopow zelaza, zawierajacych
obok innych metali réwnoczesnie chrom,
molibden i wanad w okreslonych stosun-
kach ilosciowych. Najkorzystniej do sto-
- péw tych dodaje sie¢ w celu zwigkszenia
sprawno$ci noza i oszczedzenia czasu zu-
zycia wolframu lub tantalu albo obu meta-
li, jak rowniez ewentualnie kobaltu oprécz
wyzej podanych skladnikéw. Dodatek ko-
baltu zaleca sie zwlaszcza wowczas, gdy
wymagana jest od noza zwiekszona twar-
do$é na goraco. Zawartosé poszczegolnych
skladnikow stopu lezy w przyblizeniu w
nastepujacych granicach:

od 0,7 do 2% wegla

w 3 , 10% chromu

i 3, 15% molibdenu
1" 2 1" 8% wanadu

w 0 ,, 18% wolframu
1" 0 ‘” 12% tantalu,

reszta zelazo.

Gdy w poszczegolnych przypadkach
dodaje sie kobaltu, woéwczas zawartosé te-
goz wynosi najkorzystniej od 3 do 10%.

Przy jednoczesnej obecnosci molibdenu
ilos¢ wolframu daje si¢ znacznie nizsza,

‘niZz we wspommianym powyzej przykladzie

II, w ktérym -sprawnosci nozy zostaja
znacznie przewyzZszone przypawanymi os-
trzami ze stali, zawierajacymi jednocze-
$nie chrom, molibden i wanad, zwlaszcza
woéwczas, gdy stale te poddaé zaraz po tym
obrébee cieplnej.

Powyzej opisane nowe stopy przypawa
si¢ badZz za pomoca spawania przez stapia-
nie gazem albo lukiem $wietlnym miedzy
weglami albo za pomoca luku $wietlnego
miedzy metalami. W przypadku stosowa-
nia luku $wietlnego miedzy weglami sto-
suje sie stale gole albo zaopatrzone w po-
wloki z proszku spawalniczego. Przy sto-
sowaniu tuku $wietlnego miedzy metalami
stosuje sie najkorzystniej elektrody, zao-
patrzone w powloki, ktérych rdzen posiada
sktad, podany powyzej. Po spawaniu na-
stepuje zaraz najkorzystniej obrébka
cieplna w celu zwiekszenia dobroci. Tem-
peratury Zarzenia leza przy tym w przybli-
zeniu miedzy 540 i 700°; ochladza si¢ w sa-
mym piecu Zarzeniowym lub na powietrzu.
Obrébka cieplna moze byé zmieniona row-
niez w ten sposéb, Ze najpierw wyzarza sie
w temperaturze 1200 — 1280°, po czym
nagle oziebia w oleju lub materiale po-
dobnym i wreszcie ponownie odpuszcza.

W podobny sposéb jak wspomniane na-
rzedzia tnace, np. noze tokarskie, ostrza
nozy do strugarek metali, frezy i inne na-
rzedzia podobne mozna wytwarzaé row-
niez przez przypawanie nowych stopow
pierscienie wyciaggowe, matryce lub podob-
ne narzedzia. Rowniez i w tym przypadku -
chodzi .0 to, aby krawedzie lub ostrza,
przenoszace duze sily mechaniczne, byly
wykonane ze szczegblnie twardego mate-
rialu, utrzymywanego na podkladkach,
bardziej ciagliwych.



Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania narzedzi tna-
cych i podobnych przez spawanie za po-
moca nakladania stopéw na trzomkach ze
stali weglistej, nie zawierajacej domie-
szek innych metali lub zawierajacej nie-
znaczng ich domieszke, znamienny tym, ze
ostrza tych narzedzi napawa si¢ w postaci
kropel ze stopow zelaza, zawierajacych je-
dnoczesnie chrom, molibden i wanad.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tym, zZe przypawane stopy zawieraja po-
nadto poszczegélnie lub zmieszane ze soba
wolfram lub tantal albo kobalt.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 2, zna-
mienny tym, Ze zawarto$é skladnikéw sto-
pu przypawanego lezy w nastepujacych
granicach:

od 0,7 do 2% wegla
w 3 , 10% chromu
w 3 , 15% molibdenu

od 2 do 8% wanadu

s 0 ,, 18% wolframu
o 0 ,, 12%p tantalu,

reszta zelazo. '

4, Sposéb wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tym, ze stopy przypawane zawie-
raja ponadto kobalt w ilosci 3 — 10%.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 4, zna-
mienny tym, Ze zaraz po spawaniu stosuje
si¢ do narzedzia obrobke cieplng w tempe-
raturze okoto 5400 — 700°.

6. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 5, zna-
mienny tym, Ze obrébka cieplna polega na
wyzarzaniu narzedzi w temperaturze
1200° — 1280° nastepnym ochladzaniu
i ponownym odpuszczaniu.
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