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Elektroda do napawania metalu odpornego na $cieranie
na powierzchnie wyrobu

Przedmiotem wynalazku jest elektroda do napawania metalu odpornego na $cieranie na powierzchnieg
wyrobu.,

Znane s3 elektrody w postaci precikdw i drutu zawierajacego proszek, stosowane do nanoszenia warstwy
ochronnego metalu na poddawane szybkiemu scieraniu powierzchnie czgs$ci maszyn pracu;acych w warunkach
podwyzszonej temperatury i zuZywaniu przez $cieranie.

Znana elektroda w postaci drutu zawierajgcego proszek, stuzaca do naspawania metalu odpornego na
§cieranie na powierzchni¢ wyrobu, zawiera powloke ze stali niskowgglowej i zawarty w niej zestaw zlozony
z chromu, manganu i krzemu uzytych w postaci stopéw zelaza lub czystych metali, a takZe grafit i nikiel.

Elektrody te maja szereg zalet w poréwnaniu z pojedynczymi (pr¢cikowymi) elektrodami, poniewaz przy .
ich uzyciu uzysku]e si¢ znacznie wyzsza wydajno$¢ naspawania ochronnej warstwy metalu i polepszenia jej

jakosci.

Jedankze i przy ich zastosowaniu nie uzyskuje si¢ wysokiego stopnia domieszkowania naSpawanego metalu
Na przyktad, wspétczynnik zapeinienia drutu zawierajacego proszek, wyrazony jako stosunek cigZaru zestawu
do cigzaru elektrody, w procentach osiaga 45 procent. W celu podwyzZszenia wspétczynnika zapeinienia préby

wykonywania cieriszej powtoki doprowadzily do obnizenia sztywnosci elektrody zw taszcza drutu zawierajacego

proszek, co utrudnia podawanie jej do obszaru tuku. Przy uzyciu takiej elektrody naniesienie réwnych sciegéw
naspawanego metalu nie daje si¢, poniewaz odchyla si¢ ona od zadanego kierunku. Précz tego naspawanie pod
topnikiem przy wahadtowym ruchu elektrody jest mozliwe jedynie w przypadku wytwarzania wspdlnej wanny,
to znaczy przy niewielkim zasiggu ruchu elektrody. Naspawany w ten spos6b metal ma grubsza strukture i duze
peknigcia, ktdre siggaja do materiatu podstawowego. Naspawanie pod topnikiem przy jednoczesnym duzym
ruchu elektrody jest niemozliwe, gdyz w trakcie naspawania tworzg si¢ oddzielne sciegi réwniez wskutek trud-
nosci zwigzanych z usuwaniem zastygtej warstwy zuzla.

Naspawanie na zastygnigtej warstwie ZuZla jest nieosiagalne. =

Celem wynalazku jest zapobiegni¢cie wymienionym powyzej ograniczeniom i wykonanie elektrody umozli-
wiajgcej uzyskanie naspawanej warstwy metalu o wyzszej odpornosci na Scieranie i dogodnej do naspawania
otwartym tukiem i pod topnikiem.
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Cel ten zostal osiggniety przez wykonanie elektrody do napawania metalu odpornego na $cieranie na
powierzchni¢ wyrobu, majaca powloke ze stali niskoweglowej, zawierajaca zestaw, do ktérego wchodza chrom,
mangan i krzem wzigte w postaci Zelazostopéw lub czystych metali oraz grafit i nikiel; zestaw zawiera réwnie2

sproszkowany stop aluminium i magnezu, wzigtych najkorzystniej w réwnych proporcjach wagowych.

Taka elektroda umozliwia uzyskanie wigkszej odpomosci napawanego metalu na Scieranie i jest dogodna do
naspawania otwartym tukiem i pod topnikiem. Korzystnie jest , gdy elektroda zawiera w procentach wagowych
2elazochrom lub chrom metaliczny 20—45%, zelazomangan lub mangan metaliczny 1—8%, 2elazokrzem lub
krzem krystaliczny 1-5%, grafit 0,5—3%, nikiel do 5%, proszek aluminjowo-magnezowy 0,5—2,0%, a reszta
przypada na powtoke ze stali niskoweglowej. .

Przy uzyciu elektrody o takim skladzie proces natapiania pod otwartym tukiem przebiega spokojnie.
Korzystne jest gdy elektroda zawiera wanad, wolfram i molibden wzigte osobno lub tacznie w ilosci do 8% wagi
elektrody. Zawartos¢ tych sktadnikéw w elektrodzie znacznie powigksza odpornosé na $cieranie metalu natapia-
nego na powierzchni¢ wyrobu.

Najkorzystniejszy zestaw elektrody zawiera 40—60% wagowych ziarnistego stopu (o sktadzie procento-
wym: 30—60% chromu, 1,0—3,5% manganu, 2,0—6,0% krzemu, do 8% niklu, 3,0-5,5% wegla, 17,0-36,0%
2elaza), 0,5—3,0% grafitu, 0,5—2,0% proszku aluminiowo-magnezowego, a reszte stanowi pow toka ze stali nisko-
welowe;j.

Dla takiego zestawu elektrody zachodzi strumieniowy przeptyw metalu przez tuk przy natapianiu otwar-
tym tukiem. Metal sif; przy tym nie rozpryskuje, dobrze si¢ formuje i nie powstaja w nim pory iwtracenia
uzlowe.

Wwyniku badari teoretycznych ilicznych doswiadczen elektroda wedlug wynalazku ma postac¢ tasmy
zawierajacej proszek, ktdra rozszerza mozliwosci domieszkowania natapianego metalu. Do zestawu tasmy wyko-
nanej z proszku mozna wprowadzi¢ do 60% domieszek, podczas gdy do proszkowego drutu mozna wprowadzié
nie wigcej niz45%.

Wynalazek jest przyktadowo wyjasniony na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia ogélny widok elektrody
tasmowej, a fig. 2 przedstawia widok odcinka elektrody tasmowej w przekroju.

W sktad zestawu elektrody tasmowej 1 przedstawionej na fig. 1 wchodzi chrom, mangan i krzem w postaci
2elazostopéw lub czystych metali. Précz nich dodaje si¢ grafit, nikiel i stop aluminium z magnezem, przy czym
najkorzystniej jest gdy te ostatnie sktadniki znajduja si¢ w zestawie w réwny ch stosunkach wagowych. Wszystkie
sktadniki rozdrabnia si¢ do postaci proszku ibierze w nastepujacych procentach wagowych: zelazochrom lub
chrom metaliczny 20—45%, zelazomangan lub mangan metaliczny 1-8%, zelazokrzem lub krzem krystaliczny
1-5%, grafit 0,5—3%, nikiel do 5%, proszek aluminiowo-magnezowy 0,5—2% oraz pozostato$é — powloka ze
stali niskowglowe;j.

Nastepnie sktadniki zestawu 2 (fig. 2) miesza sig i umieszcza w powtoce 3 ze stali niskoweglowej z wgniece-
niami 4. Zastosowanie w zestawie elektrody 1 proszku aluminiowo-magnezowego }acznie z innymi sktadnikami
umozliwia naspawanie otwarym tukiem, zmniejsza rozpryskiwanie, polepsza przenoszenie naspawanego metalu
i zapobiega tworzeniu poréw w naspawanym metalu.

Przy zastosowaniju otwartego tuku mozna przeprowadza¢ ciagte natapianie z wahliwym ruchem elektrody
tasmowej o praktycznie nieograniczonej amplitudzie wahnigé, co umozliwia natapianie w jednym przejsciu na
dowolnej szerokosci. Jednoczesnie wyeliminowano pracochtonna operacj¢ usuwania warstwy zuzla, ktéra ogra-
nicza wydajno$¢ natapiania przy zastosowaniu wstepnego i jednoczesnego z natapianiem podgrzewania do tempe-
ratury rzedu 400—-500°C.

Natapianie otwartym tukiem umozliwia jednoczesnie uproszczenie aparatury stosowanej do natapiania,
poniewaz nie trzeba wéwczas stosowaé urzadzen do podawania i odprowadzania topnika. Jesli do podanego
sktadu zestawu doda si¢ wanad, wolfram lub molibden w ilosci do 8% wagi elektrody, wéwczas odpornosé
natapianego metalu na scieranie wzrasta, jak wykazaty doswiadczenia 0 20—30%.

Podane sktadniki mozna wprowadza¢ do zestawu tacznie. Najkorzystniejszy jest nastepujacy sktad elektro-
dy w procentach wagi: 40—60% sproszkowanego ziarnistego stopu (zawierajacego 30—60% chromu, 1,0-3,5%
manganu, 2,0—6,0% krzemu, do 8% niklu, 3,0-5,5% wegla i 17,0—-36,0% zelaza), 0,5—3,0% grafitu, 0,5—2,0%
proszku aluminiowo-magnezowego i jako reszt¢ powtoka ze stali niskowgglowej. W tym przypadku wstgpnie

 stapia si¢ sktadniki domieszkujace, a nastgpnie poddaje si¢ stop hydro— lub pneumogranulacji. Umozliwia to
polepszenie jednorodnosci natapianego metalu, a takze uniknigcie pracochtonnych operacji rozdrabniania, miele-
nia i przesiewania sktadnikéw.

Opisany sktad zestawu elektrody jest odpowiedni do napeinienia drutu zawierajacego proszek, lecz naj-
korzystniejsza jest powloka w ksztatcie tasmy. Walcarki wykonujace elektrode tasmowq maja znacznie wigksza
wydajno$¢, przewyizszajaca dwu lub trzykrotnie wydajnosé wal carek wykonujacych drut proszkowy.
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‘Précz tego elektroda w postaci taSmy ma wyzszy wspétczynnik zapelnienia (stosunek ci¢2aru zestawu
i cigzaru elektrody), wyrazony w procentach, osiagajacy 65—70%. Taka elektroda tagmowa jest dostatecznie
sztywna na to, by przy podawaniu jej do strefy tuku zachodzito nanoszenie réwnych szwéw natapianego metalu.

Jak stwierdzono doswiadczalnie, zastosowanie wspomnianej elektrody zwigksza wydajno$é natapiania do
30 kg/godzing, przy czym zaréwno proces natapiania pod topnikiem, jak iw otwartym tuku jest stabilny.
Wzgledne zuzycie elektrody (tasmy proszkowej) przy optymalnych warunkach natapiania (700—1000 A) nie
przewyzsza 1,08 kg na 1 kg naspawanego metalu

Formowanie natapianego metalu jest dobre. Przy natapianiu pod topnikiem iotwartym tukiem nie
wystepuja pory i wtracenia zuzla. Zastosowanie wspomniane;j-elektrody do natapiania pod topnikiem i otwartym
tukiem daje w wyniku naste pujacy sktad chemiczny natopionego metalu: wegla — 1,544,0%, chromu 12+35%,
niklu do 5%, manganu — 1+7%, krzemu — 1+4%, wanadu lub wolframu lub molibdenu do 8%.

Opisana elektroda ma szerokie zastosowanie do natapiania ochronnego pokrycia na szybko $cierajace si¢
cze$ci urzadzen stosowanych w hutnictwie, gérnictwie i budowie drég.

Zastrzezienia patentowe

1. Elektroda do natapiania metalu odpornego na $cieranie na powierzchni¢ wyrobu, majaca powtoke
z niskoweglowej stali zawierajaca zestaw, w ktérego sktad wchodzi chrom, mangan i krzem w postaci stopéw
2elaza lub czystych metali, a takze grafit i nikiel, znamienna tym, Ze w jej zestawie znajduje si¢ sproszkowany
stop aluminium i magnezu, wzig tych najkorzystniej w réwnych stosunkach wagowych.

2. Elektroda wedtug zastrz. 1, znamienna tym, Ze zawiera w procentach wagowych: zelazochromu lub
chromu metalicznego 20—45%, zelazomanganu lub manganu metalicznego 1—8%, Zelazokrzemu lub krzemu
krystalicznego 1-5%, grafitu 0,5—3%, niklu do 5%, proszku aluminiowo-magnezowego 0,5—2,0%, przy czym
resztg stanowi powtoka ze stali niskoweglowej.

3, Elektroda wedtug zastrz. 1 i 2, znamienna tym, Ze zawiera wanad, wolfram i molibden wzigte oddzielnie
lub tacznie w ilosci do 8% wagi elektrody.

4. Elektroda wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze w sktad jej wchodzi: 40—60% ziarnistego stopu, zawie-
rajacego 30—60% chromu, 1,0-3,5% manganu, 2,0—6,0% krzemu, do 8,0% niklu 3,0-5,5% wegla i 17—36,0%
2elaza, ponadto 0,5—3,0% grafitu, 0,5—2,0% proszku aluminiowo-magnezowego, przy czym pozostato$é stnowi
pow Toka ze stali niskowgglowe;.
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