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Izum se nanasa v prvi vrsti na sestavljena
orodja oz. delovne priprave, katere kaZejo
najmanj en del, obstoje¢ iz takozvane trde
kovine, ki je namenjen za izvrSevanje dela
orodja oz priprave. Pod zlitino trde ko-
vine se pri tem razumejo sedrane ali ta-
ljene karbidne ziitine (n. pr. wolframkar-
bid) visckotaljivih kovin (taliS¢e nad
2000°C) z ali brez dodatka niZje taljive
pomozne Kovine (n. pr. kobalta, niklja, Ze-
leza). Z izumom se namerava v prvi vrsti
ustvariti orodja ter delovne priprave ome-
njene vrste, ki se odlikujejo s tem, da se
morejo tehnisko zelo hitro in torej zelo
uzodno izdelovati in da imajo dobre me-
hanske in fizikalne lastnosti. Ta namen se
pri omenjenih orodjih in delovnih pripra-
vah v smislu izuma doseZe s tem, da so
trdokovinski del oz. deli orodij ali delov-
nih priprav, kateri obstojajo iz trde kovi-
ne, z csnovnim telesom n. pr. toporiséem
orodij oz. delcvnih priprav togo zvezani
potom takozvanega vrocega presanja. Pod
vroim preSanjem se pri tom razume po-
stopek, pri katerem se oni del, ki naj bo
narejen iz zlitine prve kovine, isotasno
izpostavi uinkovanju tlaka in visoki tem-
peraturi.

V drugi vrsti so predmet izuma postopki,
ki sluZijo za izdelovanje navedenih orodij in
delovnih priprav, in pa priprave, katere se
uporabljajo pri izvajanju postopkov.

Na risbi so shemati¢no predoéeni tri iz-
vedbene cblike priprav obenem z orodji
oz. delovnimi pripravami, katere se z nji-
mi morejo izdelati, in sicer kaZe

sl. 1, 3 in 6 pokonéni presek skozi pri-

prave, glasom prvega, drugega in tretjega
izvedbenega primera obenem z orodji, ka-
tere se tu preizvajaje,

sl. 2 in 7 po en presek po 2—2 oz. 7—7
sl. 1 oz 6, gledano od zgoraj,

sl. 4 in 5 naris in tloris toporiSéa rezai-
nega jekla,

sl. 8 in 9 detajl priprave po sk 6,

sl. 10 in 11 razliéna pogleda na orodje,
katero se more izdelati s pripravo glasom
sl. 6.

Kot prvi izvedbeni primer izuma naj bo
opisano rezalno jeklo in postopek za nje-
govo izdelavo ter pri izdelavi uporabljana
priprava. Rezalno jeklo ima iz sl. 1 razvi-
dno cbliko in je sestavljeno iz glave A, ka-
tera je namenjena za rezanje, in toporisca
B, ki nosi glavo. Glava A obstoja iz po
sebi znane wolframkarbidne zlitine z do-
datkom kobalta (n. pr. z vsebino ca. 90%
wolframa, ca. 5% ogljika, ca. 5%! kobalta)
in toporii¢e B je iz jeklene zlitine. Topo-
ris¢e B je na znizanem koncu, ki je dolo-
ten za sprejem glave A, opremljeno z
vstavljenim klinom b?, ki sega v maso gla-
ve A, ta klin b' pa nikakor ni neobhodno
potreben. Glava A in toporifte B sta v
smislu izuma potom takozvanega postopka
vrofega preSanja medseboj togo zvezana.
Izvedba tega postopka vrocega preSanja in
pri tej izvedbi uporabljana priprava bosta
v naslednjem obrazloZeni.

Za izvedbo tega postopka vrofega pre-
Sanja se uporablja priprava za preSanje,
ki se more vkljutiti v elektri¢ni krogotok
in ki obstcja iz cilindri¢ne podloZne ploste
C, sluZefe kot spodnja elektroda, priti-
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skalo D, obdajajoce presne forme E in ci-
lindritne pokroyne pros$c¢e F. Cilindriéna
podloZzna plosc¢a C je na svoji zgornji stra-
ni cpremljena s cilindriéno vdclbino ¢!, v
kateri konc¢uje radijalno usmerjena in do
zunanjega roba podlozne ploSte segajoCa
izreza c* pravokotniskega preseka. V cilin-
dri¢no vdolbino ¢! je vstavlijena iz oglja
ali grafita izdelana otla cilindritna preSna
forma E tako, da se izreza e!, Kkatera se
nahaja v njeni cilindri¢ni steni in ima tudi
pravokotniSki presek, priklju¢i na pravo-
kotnisko izrezo ¢* pedlozne plosce C. Pre-
seka pravcketniSske izreze c? in e! sta di-
menzionirana tako, da se topotiste B re-
zalnega jekla, katero naj se izdela, ravno
prilega v izrezi ¢® in e'. V primerno otlo
oglieno pre$no formo E se more namestiti
cgljeno pritiskalo D pravokotniS8kega pre-
seka, na kateroc se more namestiti ogljena
pokrovna ploséa F, ki se prilega s cilin-
dri¢cno vdolbino f' na ogljeno pritiskalo
D in cbdaja ogljeno preSno formo E liki
kapa, kekor je to razvidno iz risbe.

Pri izdelavi rezalnega jekla glasom izu-
ma se postopa na slededi nadin:

Najprej se ustavi presna forma E v cilin-
dri¢no vdelbino ¢! in nato toporisée B re-
zalnega jekla v radijalno izrezo c® pedloZ-
ne plesce C. Po vstavitvi toporiséa B se v
cglieno cevasto presno formo nasuje od
zgoraj in ¢vrsto phe fino uprasena zmes G
welframkarbida in kobalta. Nato se name-
stita cglieno pritiskalo D in pokrovna
plos¢a F. Po teh predpripravah se celokup-
na naprava namesti pod pripravo za pre-
%anje poljubne po sebi znane konstrukcije,
pri kateri se obenem z izvajanjem tlaka
vkljudi tudi elektricni tok, ki gre skozi po-
krovno plos§¢o F, pritiskalo D, presno for-
mo E, zmes G in podlozno plosco C. Ta
tok je odmerjen tako, da se zmes G v krat.
kem C&asu (v ca. 1 min.) segreje na preko
1400 do 1600°C, medtem ko istocasno me-
hanski tlak pritiskala D (ca 10—20 kg) sti-
sne zmes G. Vsled te istolasne uporabe
tlaka in razgretja na ca. 1400 do 1600°C
se zmes G sedra in zgosti in se obenem s
toporis¢em B rezalnega jekla, ki se je med
segrevanjem razgrel kvedjemu do temnor-
detega Zara, tako togo zveZe, da se sedra-
na in s toporis¢em B na omenjeni nalin
zvarjena glava G pozneje na noben natin
ne more odtrgati vsled udarcev ali sunkov
od toporista (zgornji rob vrotepreSane
glave je oznacen s ¢rtkanim robom g%).
Na ta natin izdelano rezalno jeklo se nato
vzame iz preine forme, nakar je samo Se
treba glavo obrusiti, pa je sposobna za
uporabo.

V. sl. 3 je predofena druga priprava za
vrofe preSanje, ki je istotzko namenjena

za izdelevanje struznih jekel, ki pa se mo-
re uporabljati tudi za izdelovanje vrtalnih
glav z vstavljenimi trdokovinskimi Kklini.
Ta izvedbena cblika se razlikuje od opisa-
ne v tem, da peseduje blok H, ki sluzi kot
protilezaj in v katerega se vtakne oporiste
B, ki se vtakne od spodaj v presno formo
in sluzi cbenem kct spodnje pritiskalo. Iz
predidcCega je brez nadalinega razumljivo
in ni potrebna razlaga kake se uporablja
ta priprava. Sl 4 in 5 kaZzeta, da ima topo-
ris¢e B na oni ploskvi, katera sluzi za
sprejem trdokovinske glave G, zoZen na-
stavek b? kvadratiénega preseka, ki ima na-
men Se izboljsati medsebojno zvezo glave
G in toporisca B.

Iz sl. 6 do 11.je razvidna tretja izved-
bena oblika priprave za vroce preSanje in
z njo izdelanega crodja, pri kateri se na-
mesti toporiSte B orodja, ki naj se izdela
(Siljastega svedrz), v presni formi E* E?
skozi precno k podolzni osi vroce forme
E? E® usmerjeno izvrtino et Pri tej pri-
pravi zz vrole presanje obstoja ogljeno
pritiskalo iz spodnjega pritiskala D! in
zgornjega pritiskala D?, ki imata popol-
noma enaki dolzini; razven tega obstoja
ogliena preSna forma iz dveh delov E® in
E3, katera sta lofena po radijalnih Spra-
njah e? kar omogoca izvlafenje orodja,
ki se sicer ne bi dalo odstraniti iz forme.
V ostalem je delevanje tudi te priprave iz
predidctega in risbe brez nadaijnega ra-
zumljivo. Namesto radijalno usmerjenih
lo¢ilnih Spranj morejo obstojati tudi loCil-
ne Spranje, ki niso radijalne, s ¢imer se
prepreci zdrsnenje delov forme druga z
druge.

Najvaznej§a tehni$ka prednest orodij in
delovnih priprav, ki tvorijo predmet tega
izuma, in za njihovo izdelavo uporabljane-
ga postopka cbstoja v tem, da se sedranje
trde kovine, katero se vrSi pri temperaturi
ca 1400 do 1600°C, in zdruzitev te kovine
z osnovnim telesom orodja ali delovne pri-
prave, Katero je iz jekla ali Zelezne zlitine
ali iz druge kovine ali druge kovinske zli-
tine, izvrsi poed tlakom in v enem sameni
delovnem hodu. Na ta nadin izdelana trdo-
kovinska glava poseduje namrec prav po-
sebno dobre trdnostne lastnosti in je tako
tesno in &vrsto zvezana z osnovnim tele-
som, da se zelo dobro upira vsem obre-
menitvam, katere nastopajo pri uporabi
orodja ali delovne priprave. Na cpisani na-
tin doseZena zelo tesna sveza med trdo-
kovinskim delom in njegovo podlogo pov-
zrota pri tem ocividno nadalino zboljSanje
zilavosti, ne glede na povecanje Zilavosti,
katero se doseZe z vro¢im preSanjem sa-
mim. Ako se pri izdelavi orodja ali delov-
ne priprave vlozi med telo orodja ali de-



|.vne priprave in trdokcvinsko glavo list
iz kevine ali kovinske zlitine (n. pr. iz
429 -nega nikljevega jekla), katere toplot-
ni koeficijent raztezanja je priblizno enak
topletnemu koeficijentu raztezanja trdih
kovin, tedaj se s sigurnostjo prepreci, da
ne nastanejo v trdi kovini vsled neenakega
raztezanja trde kovine in jekla napetost:
oz. razpoke vsled toplote, katere bi zmanj-
Sale kakovost izgotovljenih komadov.

Forme iz oglja so bolj$e od onih iz gra-
fita, ker so trSe in ker ima trda kovina
manjSo tendenco na njih se prilepiti; po
drugi strani pa grafit na zraku ne zgori ta-
Ko hitro kakcr cglje.  Zelo primerne pre-
Sne forme se torej dobijo s tem, ako se
presne forme same (deljene ali nedeljene)
izdelajc iz oglja in obdajc z ovojem (de-
ljenim zli nedelienim) iz grafita, ki se mo-
re — ¢im se je seZgal — z lahkoto nado-
mestiti z drugim. Notranja preSna forma
se more s pridom izdelati tudi iz kakSne
keramifne mase — n, pr. aluminijevega
oksida — in obdati z grafitnim ovojem. V
tem poslednjem sluczcju prevzame izkljuéno
grafitni ovoj provajanje toka, ki povrzroéi
kurjenje.

Opisani postopek omogoca, da se more
tudij Cisti wolframkarbid (brez dodatka niz-
ie taljivih pecmoznih kovin) vroce napresa-
ti na orodja in delcvne priprave. Na ta na-
¢in izdelana crodja in delovne priprave se
odlikujejo — poleg njihove prav posebno
visoke trdete — z znatno Zilavostjo, ka-
tera ima vzrok v zgostitvi pod tlakom in
tudi v posebno tesni zvezi wolframkarbida
s podlego (delnn‘ difundiranje podloge v
sloj wolframkarbida)

Patentni zahtevi:

1. Orodja cz. delovne priprave z najmanj
enim za izvrievanje dela dolotenim delom
iz trde kovine, oznatena s tem, da je trdo-
kovinski del oz. da so trdokovinski deli
(G) orodij oz. delovnih priprav potom vro-
¢ega preSanja togo zvezani z osnovnim te-
lesom (B) orodij oz. delovnih priprav.

2. Orodja (n. pr. struzna jekla) oz. de-
lovne priprave po zahtevu 1.), oznatena s
tem, da cne pleskve osnovnega telesa, ka-
tere so dolocene za sprejem trdokovinskih
delov, posedujejo nastavke (b?, b?), ki iz-
boljSujejo zvezo med trdo kovino in osnov-
nim telesom.

3. Orodja oz. delovne priprave po za-
htevu 1.) alli 2.), oznacena s tem, da pose-
dujejo kovinski list, ki je vloZen med
osnovno telo (B) in tvrdokovinski del (G)
in katerega toplotni koeficijent raztezanja
se priblizno ujema z onim trde kovine.

4, Postopek za izdelovanje orodij oz. de-
lovnih priprav po zahtevih 1.) do 3.), ozna-

Cen & tem, da se na oni del (B) orodja oz
delovne priprave, ki je doloéen za sprejem
trdckovinske glave, namesti trda kovina in
se potom protega preSanja toge zveize =z
csnovnim telesom.

5. Postopek po zahtevu 4.), oznaten s
tem, da se na cnt del (B) orodja oz. delov-
ne priprave, ki je doloen za sprejem trdo-
kovinske glave, namesti zmes praSkaste
trde kovine in se potom vrocCega presanj?
sedra ter togo zveze z osnovnim tele-
som (B).

6. Postopek po zahtevu 4.), oznaden s
tem, da se na oni del orodja oz. delovne
priprave, Ki je dolocen za sprejem trdoko-
vinske glave, namesti mrzlo predpresana
ali presedrana trdokovinska ploScica in se
potom vrocega preSanja sedra oz. dosedra
ter togo zveze z osnovnim telesom (B).

7. Pustecpek po zahtevu 4.), oznafen s
tem, da se na oni del orodja oz. delovne
priprave, ki je doloéen za sprejem trdoko-
vinske glave, nemesti dosedrana ali potom
livanja izdelana trdokovinska ploStica in se
potom vrofega preSanja togo zveZe z
osnovnim tetesom (B).

8. Postopek po zahtevu 4.),5,),6.), 7.) ali
8.), oznacen s tem, da se med csnovno te-
lo orodja oz. delovne priprave in trdoko-
vinski del vlozi kovinski list, katerega to-
plotni Kkoeficjent raztezanja se priblizno
ujema z onim trde kovine.

9. Postopek po zahtevu 4.), 5.), 6.), 7.)
ali 8.), oznacen s tem, da je osnovno telo
(B) oredja oz. delovne priprave z onim de-
lem, ki je delocen za sprejem trdokovinske
vlave, vtakne v ogljeno ali grafitno presno
formo (E % E2 E®), se oblozi s trdokovin-
skim praskom, nakar se ob posredovanju
pritiskala (D oz. D' D?) in skozi preSno
formo (E oz. E* E®) ter v danem slucaju
skozi pritiskalo (D cz. D' D2) poslanega
elektritnega kurilnega toka povzroi sedra-
nje trdckovinskega praska in njegova toga
zveza z osnovnim telesom (B).

10) Postopek po zahtevu 9.), oznaen s
tem, da se osnovno telo (B) oblozi z mrzlo
preSano ali predsedrano ali dosedrano ali
staljeno trdokovinsko ple§¢ico, nakar se s
posredovanjem pritiskala (D oz. D! D?) in
skozi preino formo (E cz. E? E?) ter v da-
nem slucaju skozi pritiskalo (D oz. D' D?)
poslanega elektricnega Kkurilnega toka
povzroé¢i toga zveza trdokovinske plosci-
ce telesom (B).

11. Pestopek po enem izmed zahtevov
4.) do 10.), oznacen s tem, da se namesti-
tev osnovnega telesa (B) z onim delom,
ki je delofen za sprejem trdokovinske gla-
ve, v preino formo izvrsi skozi odprtino,
nahajajoo se v stranski steni presne
forme.



12. Postopek po enem izmed zahtevov
4.) dc 9.) oznacen s tem, da se izvrsi na-
mestitev csnovnega telesa z onim delom,
ki je namenjen za sprejem trdokovinske
glave v preSno fcrmo aksijalno.

13. Pripréva za izvedbo postopka po
enem izmed zahevov 4.) do 12.), cznacen
s tem, da je v presni fermi (E cz. E? E?),
ki je elektri¢no provedna in cbstoja n. pr.
iz cglja ali grafita, gibljivo provedno ali
neprovodno pritiskelo (D oz. D' D* n. pr.
iz ogije ali grafita ali aluminijevega oksi-
da), na Katerem v danem sluaju leZzi. Se
istotako elektri¢ne provedna plosta (F), in
da se more ta priprava namestiti v tlacno
priprévo, skczi katero tece elektricni tok.

14, Priprava po zahtevu 13.), oznafena
s tem, da je preSna forma (E oz E? E?)
cpremljena s stranske odprtino za name-
stilev osnovnega telesa,

15. Priprave po zahtevu 13.) ali 14.),

cznacena s tem, da je preSna forma raz-
deljena v najmanj dva dela (E* E?), pri
cemer morejo razdelilne ploskve potekati
radij2zlno ali neradijalno.

16. Priprava po enem izmed zahtevov
13.) do 15.), cznadena s tem, da sta pre-
dvideni dve koaksijalni pritiskali (D' D?)
in da je v presni formi (E* E®) sransko
predvidena odprtina (e*) razporejena tako,
da skozi nio vstavljeno csnovne telo (B)
lezi (sl. 6) med c¢bema pritiskaloma
(DEE2)

17. Priprava po enem izmed zahtevov
13.) do 16.), oznaena s tem, da obstoja
pritiskelo iz lesnega oglia ali keramitne
mase (n. pr. aluminijevega oksida) in da je
gibljivo v presni formi, obstojedi iz gra-
fita.

18. Priprava pe zahtevu 17.), oznacena s
tem da je izdelana preSna forma iz lesnega
oglja in je obdena z ovojem iz grafita.
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