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Pokrywanie powierzchni roboczych stopem twardym

Czterokrotnie

Wymiana elementéw roboczych podlegajacych szybkiemu
zuzyciu, na przyktad w narzedziach uprawowych, jest czesto
uciazliwa i dos¢ kosztowna. Poza tym pochtania sporo cennego
czasu, ktérego zawsze brakuje, zwtaszcza w trakcie nasilonych
prac polowych. Dlatego warto zadbac, by zuzywaty sie one jak
najwolniej.

Pokrycie lemieszy ptuga, redlic kultywatora lub siewnika war-
stwa trudno$cieralnego stopu moze wydtuzy¢ okres ich trwato-
$ci nawet czterokrotnie. Dlatego sposdb ten coraz czeéciej wyko-
rzystuja réwniez wytworcy narzedzi. Sg one jednak drozsze od
standardowych, gdyz zwykty lemiesz kosztuje ok. 80-110 zt, na-
tomiast za ten pokryty warstwa stopu twardego producent z3-
da 2 lub 3 razy tyle.

Elektrodowy drut rdzeniowy

O ile zakup utwardzonego juz lemiesza czy redlicy nie zawsze
sie kalkuluje, to pokrywanie ich trudno$cieralnym stopem we wta-
snym zakresie jest do zaakceptowania. Dlatego coraz czgsciej rol-
nicy kupuja czesci i zimg, przed zamontowaniem, pokrywaja je
warstwa twardego stopu we wlasnym zakresie. Na przyklad koszt
ulepszenia lemiesza wyniesie nie wigcej niz 30 zt. Zwazywszy, ze
po ulepszeniu jeden
komplet wystarczy
na 3, 4 razy dluzej,
wymieniona kwota
jest niewielkim wy-
datkiem. Czas, kto-
ry nalezy pos$wieci¢
na ulepszenie jedne-
go lemiesza to okoto
30 min.

Warstwe stopu
twardego mozna
nanosi¢ za pomo-
ca popularnych poét-
automatow spawal-
niczych, w ostonie
gazow ochronnych,
tzw. ,migomatéw”.
Jest to dobra meto-
da, gdyz w wyniku
miejscowego skoncentrowania ciepla nastepuje glebokie wto-
pienie nakladanego stopu. Podczas napawania jednak takimi
urzadzeniami nalezy zwroci¢ uwage na kilka podstawowych za-

Nowaq redliczke przed napawaniem
naleZy doktadnie oczyscic pilnikiem.
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Aby rzadziej wymieniac elementy robocze narzedzi uprawowych,
mozna pokrycje warstwgq trudnoscieralnego stopu.

sad. Najwazniejszg z nich jest wladciwy dobér materiatu dodat-
kowego w postaci drutu elektrodowego. Do tego typu prac nale-
zy stosowac tzw. elektrodowy drut rdzeniowy. Drut ten wykonuje
sie poprzez zwinigcie ta$my ze stali niskoweglowej w forme rur-
ki wypetnionej wewnatrz sproszkowanymi stopami metali twar-
dych. Tak uformowany drut elektrodowy pozwala na wprowadze-
nie wielu réznych skladnikéw stopowych do napawanej warstwy.

Dobierajac rodzaj rdzeniowego drutu elektrodowego do napa-
wanej warstwy trzeba zwrdci¢ uwage na sklad chemiczny tasmy
oraz zawarto$¢ sktadnikow stopowych w materiale rdzenia. Waz-
ny jest rowniez sto-
sunek masy rdzenia
do masy rurki oraz
udzial masowy ma-
terialéw rdzenia. Te |
dwa ostatnie czynni-
ki majg bardzo waz-
ne znaczenie wlasnie
przy napawaniu sto-
pami twardymi.
W celu wprowadze-
nia maksymalnej ilo-
$ci skladnikéw sto-
powych do warstwy
napawanej trzeba

Po ustawieniu parametrow napawanie
rozpoczynamy od dolnej krawedzi redliczki.



