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50 boring bit. The object of the present invention is, to provide an
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understood by those skilled in the art to include generally the journals,
thrust faces, retaining ring graqqv Il ot pins. The bits manufactured
in accordance with the present %%\éi‘l‘a%%%tl lize an i nproved hardfacing
conposition which is fornmed by adding titaniumcarbide within a desired
range to a selected, "hard-nmetal 40 tghepy” type hardfacing. By hard-netal
alloy hardfacing is meant a commerci al | y. avai |l abl e wear resistant all oy
which in this case is ifromrbasg ilib éﬁjﬁe lrrc[ru metgl alloy of the

i ron-based famly whiclhLs_sui A d P¥nose ofl the present

i nvestion is commercialll y ayars-api® ks Wedae| tTSescwrarlk " TRI STELLE" from
Cabot Stellite Division, csahta kg Spf1Nggg [TTogra.] These alloys are
conveni ently supplied ijnypoyder 1Eor m makygg tihhem ygel | jadapted for
application by plasma tirgpster gpc npthogs. Threeqgpreflerred conpositions 45
are shown in Table |I. §0gb5|3 sEP D 4415262 Bl TABLH | TRI STELLE Hard
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10 % by weprybkimataly ¥ &d by vegigbtrdicommat el y 12 % by wei ght cobalt, approxinmately 5
% by wei gtremdbout & &8 %fhy aeighltsesen. 2nd 0 3 % by wei ght carbon, and 25 t he
bal afte bdherhglangechqing iign, allwsighhpergonts being kasedbonte B’&‘s\@éﬂhb?f therharderpatal plloye ght of
the har#e hﬁf’faqmsaﬂomagﬁm P@""ﬂ&?’ﬁﬁ"!&’é"}?&wé'b #RoUIS 1P 19 7P BY¥QILMe tarivm FaRIEe- t her ewi t h
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bi t ”a”w‘u@%l&{foh %cér& RlghS ke lf'e'ﬁd"%ng ROV HEdak BE YSAMEIebus g o B Vi ng
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of har deditbidhg @®tHnRUSs H& Riowh REfle 3R ANELarb 365cAEBE OB ildankS i SI Padhk Ro.24,848051,
appl i Ca?PaGﬂCarbd?izmg Process For Earth Boring Drill Bits" issued February 17, 1987.
In order to test the effectiveness of the hardfacings of the invention, laboratory bearing parts were
loaded at 2721,6 kg and rotated at 168 RPM at temperatures of 93,2 - 120 *C. The laboratory invention
40 parts demonstrated low wear characteristics when compared to similar parts with standard treatments.
The effectiveness of the hardfacings of the invention was further tested by manufacturing six 200 mm
ATJ22S bits in which the journal bearing surface of the cones was brush-plated with silver 0,214 mm +/-
0,036 mm over a carburized quenched and tempered surface. The journal bearing surface of the heads was
hardfaced with a composition made up of a blend of Stellite 8 powder and titanium carbide. The diametral
45 bearing clearance was 0,995 mm +/- 0,426 mm. These bits, as predicted by the laboratory tests,
demonstrated low wear characteristics when compared with bits of standard manufacture.
An invention has been provided with several advantages. The improved hardfacing composition of the
invention provides improved abrasion, adhesion and fatigue resistance in rotary earth boring bits. The
bearing surfaces can be precision ground after application to ensure dimensional accuracy. The wear
s0 resistance of the resulting bearing structure is greatly improved over the prior art technique of carburizing
and then boronizing the bearing pin.

Claims
s5 1. A method of manufacturing an earth boring bit of the type having a rotatable cutter secured to a
bearing shaft on a head of the bit and at least one friction bearing surface comprising;

forming a hardfacing composition by combining titanium carbide with an iron-based hard-metal alloy
containing from about 30 to 35 % by weight chromium;
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solid solution. Accordingly, the bearing surfaces so trea n
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hardfaced with a composition made up of a blend of Stellite 6 powder and titanium carbide. The diametral

45 bearing clearance was 0,995 mm +/- 0,426 mm. These bits, as predicted by the laboratory tests,

demonstrated low wear characteristics when compared with bits of standard manufacture.

An invention has been provided with several advantages. The improved hardfacing composition of the

invention provides improved abrasion, adhesion and fatigue resistance in rotary earth boring bits. The

bearing surfaces can be precision ground after application to ensure dimensional accuracy. The wear

s0 resistance of the resulting bearing structure is greatly improved over the prior art technique of carburizing
and then boronizing the bearing pin.

Claims
55 1. A method of manufacturing an earth boring bit of the type having a rotatable cutter secured to a
bearing shaft on a head of the bit and at least one friction bearing surface comprising;

forming a hardfacing composition by combining titanium carbide with an iron-based hard-metal alloy
containing from about 30 to 35 % by weight chromium;
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Pul ver hart auft ragl egi erung durch M schen von 5 bis 15 Vol unen-%

Ti tankar bi dpatentanspriiche der Hart et al | egi er ungpul ver mi schung; und Auftragen

der™] pul veri gen Hartauftragl egi erung auf die Jeitlagerflache des
Er dbohr er s. 1.5 Verfahren zur Herstellung sines Erdbohrers mit einem rotierenden MeiBel, der an einer Lagerwelle an

einem Kopf des Bohrers befestlgt ist und mit zumindest einer Gleitlagerfliche, gekennzeichnet durch
das Bilden einer Hartauftraglegierung durch die Kombination von Titankarbid mit siner sisenbasierten
Hartmetallegierung, die zwischen 30 und 35 Gewichts-% Chrom enthélt;

85 Auftragen der Hartauftraglegierung auf die Gleitlagerfliche des Erdbohrers und EinsatzhZrten der
vorhergehend hartauftraglegierten Gleitlagerfiiiche des Erdbohrers.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch die Schritte:
\J Auswahl einer Hartmetallegierung mit der folgenden Zusammenstellung, abgesehen von Unreinheiten:
40 von 3 bis 35 Gewichts-% Chrom,
10 Gewichts-% Nicksl,
12 Gewichis-% Kobait,
5 Gewichts-% Silikon,
von 1 bis 3 Gewichts-% Kohlenstoff und einem Ausglelch von Eisen, wobei alle Gewichtsprozente
45 auf dem Gesamigewicht der Hartmetallegierung basieren;.
Bildung einer Hartauftraglegierung durch die Kombination von 5 bis 15 Volumen-% Titankarbid mit
einer Hartmetallegierung; und Auftragen der Hartauftraglegierung auf die Gleitlageriliche des Erdboh-
rers.

50 3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch die Schritte:
Auswahl einer Hartmetallegierungspulvermischung mit der folgenden Zusammenstellung, abgesehen
von Unreinheiten:
35 Gewichts-% Chrom,
10 Gowichis-% Nickel,
65 12 Gewichis-% Kobalt,
5 Gewichis-% Silikon,
2 Gewichts-% Kohlenstoff, und
dem Ausgleich an Eisen, wobei alle Gewichtsprozente auf dem Gesamigewicht des Hartmetallegie-
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trepan de fogBEifefiichs @bs Elbofres€NENL I | @ surface rottene pal [ ers
precedegment rechargee de 15 nb6tal dur du trdpan de forage du sol.
2. Proc6dmesendizatidnd r evendi cation 1., conprenant |es etapes consistant: - &

choisir un alliage de nmetal dur ayant |a conposition suivante, excepte |es
i mpur et es:1. dero&0é poud Babtiqeer Ynaiépkd del doragerda 3@, du APe ayant un coutesuiFotat? BoliagicdfunGdre
ni ckel , 12% snpquiciudenedéte dwirdpiat et &ains upe swliscettie foitdment deralied @ordprénaddesaitappoi ds
de car Uene eopsistant:conpl enent 6tant du fer, tous |es pourcentages en poids
etant par rappoﬁlthVE('Gr P ehmppsition | de fechaigement dur en ¢dmbinant 3y ecadbarendst tildnedavec, un  a
former une conp@43oe 9 meédkdur & basa de terneamtonentd'onvironci9rdsi5Paantpols de dEeen vol une
de carbure de -t ?@pRiauesipesompgsitian fiq reeharagmentdurad la gurface dq frattorgont des) Ratifnedu trégan
conposi ti on de Fforrgp g At 2 efmentar 1 suriaeh defrotterprat ?*@P@@rﬁﬁ?ﬁd%@?"ﬁa@?@%d%u
tr6pan 'de for ag@eﬁ ”é 1t pg’bdef?ma@rqﬁ'(%'de seI on la revendication 1, conprenant
les etapeg cgnsista Lan Iar ven o s i n e de oudre d' al liage de netal
dur-ayant “1a ¢o0 § ‘g ﬁ": 359 en poi ds de
chiarre, 35 5”3%" ok a% o e 5 R R o6 o
poi gd dg silici m A 3, eF?an s e dar bone et le corrpl enent etant du fer,
tou es pour cemégag,eﬁo,&raeggdaﬁs etant par rapport au p0| ds total de la 40
poudre d' alli ageegs paag@s“g,u,q,; - a former une conposition de rechar gement
dur en poudre eBe £8B%IcAPOHs S ArbbRS/een Vol une de poudre de carbure de titane
avec | e nel angeletempieriéht @tadt’ dal fbri BELIeS! Pourddhtades @H poidetant par raphidH iall P&ibis 1ol de
conposisi on de raliageedegedt@dir; dur en poudre | la surface de frottenent des
paliers du trepafome uheragesitbn dé@dchargdmedlldubbn émbinant 5 & 15% en volume de carbure de
titane avec un alliage de métal dur; et
- & appliquer la composition de rechargement dur 2 la surface de frottement des paliers du trépan
O de forage du sol.
v 30 '
3. Procédé selon la revendication 1, comprenant les étapes consistant:
- & choisir un mélange de poudre d'alliage de métal dur ayant la composition suivante, excepté les
impuretés:
35% en poids de chrome,
35 10% en poids de nickel,
12% en poids de cobal,
5% en poids de silicium,
. 2% en poids de carbone, et
\,_z le complément étant du fer, tous les pourcentages en poids étant par rapport au poids total de la
40 *  poudre d'alliage de métal dur;
- & former une composition de rechargement dur en poudre en combinant 5 & 15% en volume de
poudre de carbure de titane avec le mélange de poudre d'alliage de métal dur; et
- 2 appliquer la composition de rechargement dur en poudre 2 la surface de frottement des paliers
du trépan de forage du sol.
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