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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia pierScieni grafitowych do uszczelniania waléw
napedowych sprezarek, majacych zastosowanie do
sprezania gazé6w o duzej przenikliwo$ci jak freony,
wodor lub gazéw szkodliwych dla zdrowia, gdzie
niedozwolone sg choéby najmniejsze ich przecieki.

Pier§cienie te sg czeScig diawicy sprezarki. Jeden
z pier$cieni umocowany nieruchomo w stosunku
do obracajgcego sie walu z mozliwos$cig przesuwu
poosiowego, przyciskany jest sprezyng do pierScie-
nia wspélpracujgcego, umocowanego nieruchomo
w korpusie dilawicy. Tak wspoélpracujgce pierscie-
nie tworzg uszczelniajacy pare trgcg. W dotychcza-
sowych urzadzeniach tego typu stosowano meta-
lowe pary trace, np. stal-stal, stal-zeliwo, stal-
bragz i tym podokne.

Z uwagi na prace pier$cieni w bardzo niekorzyst-
nych warunkach (staly docisk i utrudnione sma-
rowanie), wystepowalo szereg szkodliwych zjawisk,
jak brak pelnej szczelno$ci po diuzszym okresie
pracy, szybkie zuzywanie sie pierScieni, zacieranie
sie w czasie pracy. W celu usuniecia tych wad,
zaczeto ostatnio wprowadzaé pary trgce, w ktérych
jeden z pierScieni jest wykonany z mieszaniny
grafitu z réznymi dodatkami. Sklady takich mie-
szanek i sposoby wytwarzania pierScieni stanowig
tajemnice produkcyjne.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wy-
twarzania pierScieni uszczelniajacych, ktére za-
pewnialyby bardzo wysokie wymagania gazo-
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szczelno$ci, zwlaszeza freonéw i wysokie wymaga-
nia przeciwciernosci, przy réwnoczesnej odporno-
sci na zuzycie. Ponadto pier§cienie musza byé
odporne na dzialanie freondéw i olei mineralnych
w temperaturze 80—100 °C.

Spos6éb wedlug wynalazku polega na zmieszaniu
grafitu, proszku aluminium lub brazu lozyskowego
i zywicy epoksydowej z utwardzaczem, uformowa-
niu pierScieni z otrzymanej mieszanki i utwardze-
niu ich przez polimeryzacje. Jako utwardzacz sto-
suje sie korzystnie bezwodnik ftalowy.

Na podstawie przeprowadzonych préb stwier-
dzono, ze najlepsze wyniki dla uzyskania zalozo-
nych wymagan otrzymuje sie z mieszanek o naste-
pujacym skiadzie (wagowo):

Grafit 77—42%
Proszek aluminium 4— 8%
Zywica epoksydowa  15—40%
Utwardzacz 4—10%,

Skladniki mieszanki miele sie i miesza doklad-
nie ze sobg. Pewne trudno$ci mogg powstaé przy
mieleniu zywicy epoksydowej. Nalezy wiec stoso-
waé zywice o temperaturze mieknienia nie nizszej
niz 63 °C.

Gotowg mieszanke zasypuje sie do matrycy,
ktéorej wykroj ma ksztalt zadanego pierScienia
i poddaje formowaniu pod prasg przy nacisku nie
mniejszym niz 30 kG/mm2 Tak wysokie ci$nienie
prasowania konieczne jest dla uzyskania gazo-
szeczelno$ci pierscieni.
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Uformowane piericienie laduje sie teraz do pie-
ca z automatyczng regulacjg temperatury. Tempe-
ratura powinna waha¢é¢ sie¢ w granicach 120—130 °C.
Zachodzi tu utwardzanie pierScieni wskutek poli-
meryzacji zywicy epoksydowej, co trwa 18—20 go-
dzin.

Sposéb wytwarzania pier§cieni wedtug wynalaz-
ku cechuje prostota i nie wymaga on specjalnych
urzadzen.

Otrzymane wedlug wynalazku pierScienie sg ga-
zoszczelne. W czasie pracy przy pélsuchym smaro-
waniu pierScienie nie grzejg sig, zapewniajg cal-
kowitg szczelno$¢ urzadzen i nie zacierajg sie.
Zywotno$é ich wynosi 5000—6000 godzin nieprzer-
wanej pracy, przy 950 obr/min. Wytrzymalo$é na
Sciskanie jest nie mniejsza niz 400 kG/cm2 Wy-
trzymalo$¢ cieplna wedlug Martens’a jest nie
mniejsza niz 100 °C. Mogg wspélpracowaé zarow-
no z pier§cieniami zeliwnymi jak i stalowymi
ulepszonymi cieplnie lub utwardzonymi przez
obrébke cieplno-chemiczng. Przed zamontowaniem
do diawicy wystarczy lekko dotrzeé¢ tylko po-
wierzchnie trgcg, poniewaz pozostale powierzchnie
sg wystarczajgce gladkie i nie wymagajg zadnej
obrobki.

Zastosowanie pierScieni grafitowych, otrzyma-
nych sposobem wedlug wynalazku, np. we freono-
wych sprezarkach chlodniczych, znacznie podnosi
jako§é wyrobu przez zwiekszenie pewnos$ci dzia-
lania.
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Przyklady skladu mieszanek grafitowych (w cze-
ciach wagowych):

I 1I
Grafit 66,5 58,0
Proszek aluminium 8,0 4,0
Zywica epoksydowa 20,0 30,0
Utwardzacz 5,5, 8,0

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb wytwarzania pierscieni grafitowych do
uszczelniania waldéw napedowych sprezarek,
z mieszanek w ktérych gléwnym skladnikiem
jest grafit z dodatkiem metalu, znamienny tym,
ze mieszanke zawierajgca grafit, metal, zywice
epoksydowg i utwardzacz w postaci proszkéw,
formuje sie pod ci$nieniem na pierscienie o wy-
maganym ksztalcie, po czym polimeryzuje sie
je w temperaturze 120—130°C w czasie 18—
20 godzin.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1 znamienny tym, zZe
jako spoiwo stosuje sie zywice epoksydowa
o temperaturze migknienia nie nizszej niz 63 °C.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym, ze
jako utwardzacz zywicy epoksydowej stosuje
sie bezwodnik kwasu ftalowego.

4. Spos6b wedlug zastrz. 1—3, znamienny tym, ze
jako dodatek metaliczny stosuje sie proszek
aluminium lub proszek brazu lozyskowego.

5. Spos6b wedlug zastrz. 1—4, znamienny tym, ze

formowanie pier$cieni wykonuje sie pod naci-
kiem nie mniejszym niz 30 kG/mm?

Zaklady Kartograficzne, Wroctaw — Zam. 756. naklad 410 egz.
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