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Sposéb laczenia ksztaltki z weglikéw spiekanych
z korpusami gérmiczych narzedzi urabiajacych

1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb 1lgczenia
ksztaltki z weglik6w spiekanych z korpusami goér-
niczych narzedzi urabiajacych mineraly.

Znany dotychczas sposéb lgczenia ksztaltek z we-
glikéw spiekanych przez spawanie, polega na wy-
konywaniu oddzielnie dwu gléwnych ‘operacji, to
jest operacji pokrywania przez napawanie luznych
ksztaltek z weglikéw spiekanych warstwg posred-
nig elektroda o duzej zawartoéci niklu, a nastebnie
operacji spawania tak przygotowane; ksztaltki do
korpusu narzedzia.

Po napawaniu na ksztaltki warstwy poéredmej na
specjalnych stanowiskach, ksztaltki s3 studzone
i gromadzone dla przeprowadzenia wlaSciwej ope-
racji przyspawania ich do korpus6w narzedzi. Tak
prowadzony proces laczenia cechuje ta zasadnicza
wada, ze ksztaltki z weglikéw spiekanych — bar-
dzo wrazliwe na napreZenia termiczne — przecho-
dzg dwukrotnie operacje nagrzewania i studzenia,
raz przy napawaniu warstwy posredniej, dni‘gi raz
przy ostatecznym ich przyspawaniu do korpusu na-
rzedzia. Zwigksza to mozliwosé powstawania pek-
nieé spiekéw, powstawania wad ostrzy narzedzi
ujawniajgcych sie najcze$ciej dopiero w eksploata-
cji. Stosowany proces lgczenia spiekéw jest poza
tym drogi, gdyz wymaga stanowisk do operaciji

przygotowawczych napawania oraz wydluza cykl

produkeyjny ze wzgledu na koniecznoéé dwukratne-
g0 nagrzewania i studzenia spiekéw. Ponadto kon-
trolowane studzenie spiekéw po napawaniu na nie
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warstwy posSredniej jest utrudnione ze wzgledu na
malg mase samych spiekéw,

.Celem wynalazku jest opracowanie takiego spo-
sobu 1l3czenia ksztaltek z weglikbw spiekanych
z korpusami narzedzi gérniczych, przez spawanie,
ktérym wyeliminuje sie uszkodzenia spiekéw wyni-

"Kle -z ich dwukrotnego nagrzewania i studzenia,

proces spawania przeprowadzony jest w korzystniej-
szych warunkach termicznych dzieki wprowadzeniu
jednorazowego podgrzewania w zespole, caly pro-
ces bedzie skoncentrowany na jednym stanowisku
przez co zwigkszy si¢ wydajno§é z powierzchni ro-
boczej, skréci sie¢ laczny czas wykonania procesu
przez wyeliminowanie wykonania oddzielnej ope-
racji napawania spiekéw.

Cel ten zgodnie z wynalazkiem osiggnieto przez
opracowanie technologii lgczenia ksztaltek z wegli-
kéw spiekanych ze stalowymi korpusami narzedzi
przez spawanie, ktéra zmienia dotychczasowy pro-
ces spawania. Przedstawiona technologia polega na
wykonaniu calej operacji spawania jednoczesnie na
jednym stanowisku, w jednym przyrzadzie, w ta-
kiej kolejnosci, ze najpierw sczepia sie ksztaltke
z weglikéw spiekanych z korpusem narzedzia spoing
punktows, po czym podgrzewa sie spiek razem
z korpusem narzedzia w obszarze spawania do tem-
peratury 350—600°C, napawa sie warstwg posrednig
przy pomocy elektrody o duzej zawartoSci niklu,

" “a ‘nastepnie wykonuje sie spoing¢ polaczeniowg 13-
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czacy spiek z korpusem narzedzia za pomoca zna-—

nych metod spawalniczych.

Przedstawiona technologia daje lepsze jako§ciowo
polaczenie pomiedzy ksztaltkag z weglikéw spieka-
nych a korpusem narzedzia. Wzrost jakoSci narzedzi
wykonywanych nowg technologia spawania, po-
twierdzily badania metalograficzne i préby eksploa-
tacyjne.

Spos6b 1aczenia wedlug wynalazku, ksztaltki
z weglikéw spiekanych do korpuséw goérniczych na-
rzedzi urabiajacych ilustruje rysunek na ktérym na
trzech figurach: a, b i ¢ przedstawiono kolejne fazy
tego procesu. Fig. a przedstawia widok z boku
korpusu narzedzia 2 i spieku 1 ustawionych w przy-
rzadzie i pierwsza fazg procesu spawania polegaja-
ca na Wstepnym'sczepieniu spoing punktowg 3 spie-
ku lfz korpusem narzedzia 2. Po sczepieniu obszar
" spawania -podgrzewamy do temperatury 350—600°C
i w tej temperaturze wykonuje sie drugg faze pro-
cesu spawania zilustrowang na fig. b, a polegajaca
na nalozenju.na spiek 1 przez napawanie warstwy
poSredniej 4 -elektroda o duzej zawarto§ci niklu.
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‘Warstwe naklada Sie W obrebie spawu, ktéry polg-

czy spiek 1 z korpusem 2. Bezposrednio po naloze-
niu warstwy 4 wykonuje si¢ spoine polaczeniowsg 5
fig. ¢ pomiedzy spiekiem 1 a korpusem narzedzia 2

- jedng ze znanych metod spawalniczych. Po tej ope-

racji nastepuje wolne, kontrolowane chlodzenie.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b 1aczenia ksztaltki z weglikéw spiekanych
z korpusami gérniczych narzedzi urabiajacych przez
spawanie, znamienny tym, Zze proces laczenia prze-
prowadza si¢ w jednej operacji w takiej kolejno-
§ci, ze najpierw szczepia si¢ ksztaltke z weglikéw
spiekanych (1) z korpusem narzedzia (2) speing
punktows (3), po czym podgrzewa sie ksztattke. (1)
razem z korpusem (2) w obszarze spawania do tem-
peratury 350—600°C, napawa sie¢ warstwe posred-
nig (4) przy pomocy elektrody o duzej zawartosci
niklu, a nastepnie wykonuje sie¢ spoine (5) laczaca
spiek (1) z korpusem (2).

fig.a

fig. b
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