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Sposéb wyrobu smarownic otworowych z mas plastycznych
oraz smarownica, wykonana tym sposobem
Patent trwa od dnia 16 listopada 1954 r.-

Stosowane dotad na lozyskach, . zwlaszcza
§lizgowych, smarownice z nakrecanymi kaptur-
kami do wtlaczania smaru w panwie lozyska
sg przewaznie wykonane z metali kolorowych

" lub tez niekiedy z odlewéw zeliwnych.

Technologia dokladnego wykonania takich
smargwnic jest bardzo zlozona i czasochlonna,
wymaga bowiem obrébki gwintéw, planowania
powierzchni itp., za§ w przypadku odlewéw
zeliwnych, zwlaszeza przy matych wymiarach,
powstaje .znaczny procent brakéw.

Prébowano tez wykonaé smarownice z bla-
chy, lecz obrébka ich jest jeszcze kosztowniej-
sza, anizeli smarowanie, wykonanych przez to-
czenie czy tez w postaci odlew6éw. Znane sg
téez smarownice, wykonane z bakelitu, wyka-
zujace te dogodno$é w poréwnaniu z poprzed-
nimgi, Zze pozwalajg na zaoszczedzenie znacznej
{losci metali, zwlaszcza kolorowych, przy czym
fechnologia wykonywania takich
jest o wiele prostsza, gdyz przez zwykle tlocze-

smarownic -

-

nie otrzymuje sie od razu gotowy wyré6b, po-
siadajacy gladkie powierzchnie nie wymagajgce
obrébki.

‘Znane jednak smarownice tego rodzaju wy-
konuje si¢ przy stosowaniu form dwudzielnych
o plaszczyznie podzialu, przebiegajacej przez o
podiuzng smarownicy. Smarownice te posiadajg
gwint, na ktéry nakreca si¢ nakretke kaptur-
kowa oraz gwint do wkrecania w. panwie lo-

- zyska, przy czym na skutek podzialu smarow-=

nica po wyjeciu jej z formy wymaga jeszcze
dodatkowej obrébki jak oczyszczania i popra=
wiania gwintu na tokarce. Ponadto okazalo sie;
ze tak wykonane smarownice ulegajg wskutek
prawdopodobnie zbyt cilenkich $cianek miedzy
cze$cig kadluba, przeznaczong na smar, a gwin-
tem do wkrecania w panwie oraz wibracji ma-
szyny, jak i ewentualnie naprezefi przy dokre-
caniu lub odkrecaniu smarownicy, czestemu pe-
kaniu i urwaniu sie tej czeScl.



W celu zapobiezenia tym niedogodno$ciom oka-
Gata ste korzystna, z.,mlana technologicznego za-

biegu przy vxytlgczamu smarownic przez zasto-
sowanie innego. podziatu formy, wykluczajgce-
go powstanie linii podzialu, przebiegajacych
przez gwinty kadluba do kapturka i gwintu na
konicu smarownicy do jej wkrecania w panwie,
:co pozwala na wyelminowanie dodatkowych
obrébek na tokarce.

Wedtug wynalazku okazalo sig¢ tez koniecz-
nym, w celu unikniecia odrywania si¢ gwintu
na tym koficu od reszty smarownicy, usztyw-
nienie polaczenia konca nagwintowanego z resz-
ta kadluba za pomoca znanej plytki metalowej,
wygietej w postaci tulejki, ktérg sttacza sie
w masie plastyku przy wyrobie smarownicy.

. Smarownice wedlug wynalazku uwidocznio-
no przykladowo na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia schematycznie te¢ smarownice w wi-
doku perspektywicznym, fig. 2 — smarcwnice
w przekroju wzdluz osi podtuznej, fig. 3 —
blaszke, stuigcg do wykonania uzbrojenia, za$
fig. 4 — blaszke w stanie skreconym w tulejke,
fig. 5 — w przekroju wzdluz osi pionowej ze-
sp6t form do tloczenia smarownicy wedlug wy-
nalazku i fig. 6 — widok z gbéry w przekroju
cze$ci Srodkowej formy do tloczenia kadiuba
smarownicy. SR ’

Smarownica posiada.kadtub 1, wykonany naj-

lepiej w postaci szeSciokatnej, z gwintem 2, do
nakrecania kapturka tloczacego 3, zaopatrzo-
nego w gwint wewnetrzny 4 oraz gwint 5, stu-
zacy do wkrecania smarownicy w panwie lo-
-zyska. W czesci, zaopatrzonej w gwint zew-
netrzny 2, wykonane jest wglebienie 6, prze-
dluzone kanalem 7, wtlaczajagcym smar do
panwi. ' :

‘Do wytworzenia smarownicy, a mianowicie
kadluba 1 i nagwintowan 2 i 5, stosuje sie¢ for-
me wykonang, nie jak dotychczas, z dwéch
czeéci, stykajgcych sie wzdluz ptaszezyzny,
przebiegajacej przez o§ pionowa smarownicy,
" lecz o plaszczyznach podzialu; przebiegajacych
prostopadle do tej osi. Forme mozna podzieli¢
na co najmniej dwie  cze$ci, lecz wygodniej-
szym jest stosowanie formy tréjdzielnej, jak
to uwidoczniono na fig. 5 i 6.

Plaszczyzny podziatu formy wumieszcza sie
wedlug wynalazku nalepiej na granicy, lacza-
cej nagwintowanie 2 z cze$cia kadluba 1, jak
i na granicy miedzy ta cze$ciy a nagwintowa-
niem 5. ,

Forme do tloczenia, zlozong z podstawy 8,
czgsci §rodkowej 9 i czeéci gbérnej 10, wykonuje

' 10, przyciska. sie

sie tak, Zze podstawa 8 formy zawiera wydra-
zenie 11 do osadzenia wkladki do wytworzenia
nagwintowania 5, cze$é $rodkowa 9 posiada
wydrazenie 12 w postaci np. szeScioboku,
a czeSé gérna 10 wydrazenie 13 z gwin-
tem dla wykonania nagwintowania 2. W -cze$-
ciach 8 i 10 wykonane sg kanaly, a mianowicie
kanat 14 w czeSci gbérnej 10, osadzony na osi
pionowej najlepiej w przekroju okraglym oraz
kanat 15 w podstawie 8, réwniez osadzony
w osi pionowej, zaopatrzony w leb 16, np.
w postaci wielokgtnej. Posiadajgc tak wykona-
ng forme otrzymuje sie od razu nagwintcwania
2 i 5, nie wymagajace zadnej dodatkowej ob-
robki, przy czym w wydrazeniu 11 umieszcza
sie¢ wkladke 2z odpowiednio dobranym wew-
netrznym gwintem, przy czym wkiadka ta po-
siada przedluzenie o czworokatnym lub sze§cio-
katnym zakonczeniu. W cze$ci gérnej 10 csadza
si¢ w kanale czop grzybka, ktéry jest zakon-
czony drazkiem, zachodzacym az do dna wy-
drazenia 11 i odpowiada ksztaltem wglebieniu
6 i kanalowi 7 smarownicy.

Do wykonania smarownicy w prasie umiesz-
cza ste¢ podstawe 8 fcrmy, w wydrazenie 11
ktérej wklada sie odpowiednig wkladke z we-
wnetrznym nagwintowaniem, wchodzgeg do-
ktadnie w to wydrazenie. Na podstawe 8 na-
klada sig Srodkowa cze§¢ 9, ktérg naprowadza
sie za pomoca nieuwidocznionych odpowiednich
prowadnic dokladnie w przedtuzenie osi piono-
wej podstawy 8. Nastepnie wsypuje sie do te-
go zespolu dwéch form mase tak, by utworzyé
wystajacy na czeSci §rodkowej 9 stozek. W ce-
lu wytloczenia kadluba smarownicy, zaopa-
trzonego w tulejke uzbrojeniowa 17, wykonang
najlepiej z blachy, np. odpadowej, z puszek do
konserw, itd., z blaszki o postaci np. kwadra- .
ciku ktdérg zaopatruje sie celowo w perforacje 18
z wystajacymi po jednej stronie otworéw per-
foracji zadziorami. Nastepnie blaszke taky zwi-
ja sie w tulejke (fig. 4), by zadziory skierowane
byly do jej wnetrza, po czym utworzong w ten
sposéb tulejke nasadza sie na drazek grzybka,
tworzacy kanal 7. Dzieki zadziorom, stykajg-
cym sie z drazkiem, twcrzacym kanal 7, po-
wstaje osadzona w formie 8, 9 tulejka 18, u-
mieszczona w odpowiednim pelozéniu, po czym,
umieszczajac przediuzenie wkladki, tworzgcej
wglebienie 6 w wydrazenie 14 w cze§ci géraej
. cato§¢é,  wytlaczajgc -kadtub
smarownika, zaopatrzony od razu w gotowe
gwinty 2. Po wytloczeniu i odpowiednim za-
stygnieciu masy termoplastycznej np. bakelitu
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lub innej masy, unosi sie w prasie te gérng
cze$é 10, zabierajgca i ewentualnie cze§é Srod-
kowa 9 formy, przez co z podstawy 8 wysuwa
sie z wydrazenia 11 wktadka z nagwintowaniem
i przediuzeniem w postaci nakretki 16. Przez
pokrecenie kluczem, odkreca sigr wkladke
z gwintu 5, po czym pokrecajac czeééia $rod-
kowa 9 powoduje sie wykrecenie z wydraie-
nia 13 kadluba smarownicy. Po usunigciu
wkladki, tworzacej wglebienie 6 i kanal 7
i zdjeciu cze$ci Srodkowej 9, otrzymuje-sie od
razu gotowy kadlub, nie wymagajacy juz zad-
nej dodatkowej obrobki z nagwintéwaniami,
przy czym najslabsza cze§é kadluba nie jest
juz narazona na pekanie i oderwanie wskutek
”a(patrzena jej w uzbrojenie 17. R

Zam1ast wykonania uzbrOJema w -postaci

plytki perforowanej 17, mozna oczywi§cje -za-’

stcsowaé w zamian zwijke (fig. .4), wykonana
np. z siatki metalowej, najlepiej z twardego
drutu lub tez z plétna lub innego materiatu,
nawet -z papieru, chociaz, :jak wykazaly do-
§wiadczenia, najtrwalsze i najmocniejsze sg
smarownice, uzbrojone w tulejke z plytki me-
talowej, wykonanej wyzej podanym sposobem.
Kapiurzk 3 wykonuje sie w znany dotad spc-
sOb, nie wymagajacy szczegélowego opisu.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wyrobu smarownic
z mas plastycznych, zwlaszcza ich kadlubéw,
zaopatrzonych w gwinty do wkrecenia
w panwie lozyska i do nakrecenia kapturka,
znamienny tym, e stosuje sie¢ forme, po-

dzielong w plaszczyznach, przebiegajacych

prostopadle do osi pionowej smarownicy.

2. Spos6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze
plaszczyzne podzialu formy umieszcza sie na
granicy styku nagwintowania (2) kadtuba (1)

do kapturka (3) oraz na ,granicy kadtuba (1)

i nagwintowania (5) do panwi.
3 Forma do wykonania sposobu wedlug zastrz.
1 i 2, znamienna tym, ze sklada si¢ z pod-

" otworowych

stawy (8), zawierajgcej wydrazenie (11),
w ktérym osadza sie wkladke, wytlaczajacy
nagwintowanie (5) kadluba, przy czym
wkladke te po wytloczeniu kadluba odkre-
ca sie z gwintu (5) za pomoca wielokatnego
1ba, znajdujacego sig¢ na tej wkladce,

4. Sposéb wedlug zastrz. 11 2 znamienny tym, ze

wytlaczanie kadluba smarownicy uskutecz-
nia sie przez ¢sadzenie na podstawie (8) §rod-
kowej czeSci (9) formy, w ktéra nasypuje sie
w nadmiarze masy termoplastycznej do utwo-
rzenia wystajacego stozka, po czym osadza sie
w formie grzybek, tworzacy. wglebienie (6)
i zawilierajacy drazek, formujacy kanat (7) z na-
sadzonym' juz ewentualnie znanym uzbroje-
niem, po czym nasadza sie cze§é wierzchniag
(10) przy réwnoczesnym podgrzaniu masy,
nastepnie uncsi sie te czef¢ i ewentualnie
czeéé érodkows -~9) formy oraz wkladke
z wydraienia; (1), odkreca sie kluczem
wkladke z utworzonego nagwintowania (5),
a nastepnie wykreca si¢ utworzony kadiub
z nagwintowania w wydrazeniu {(13) czesci
wierzchniej (10) formy, a z utworzonego ka-
diuba smarownicy wyclaga sie grzybek
z drazkiem. - oo

5. Smarownica W);konana sposobem wedlug
zastrz. 1 — 4, znamienna tym, ze zawiera
znane uzbrojenie (17), wtlaczane w mase
podczas ksztaltowania kadluba osiowo wzgle-
_dem nagwintowania (5), stanowigce zwiniety
w tulejke blaszke (17), zaopatrzong w perfo-
racje (18).

6. Smarownica wedlug zastrz. 5 i 6, znamienna:
tym, ze perforacja (18) blaszki (17) posiada
zadziory, skierowane  najlepiej do wnetrza
tulejki (fig. 4).

7 Odmiana smarownicy wedlug zastrz. 5 — 1,
znamienna tym, ze uzbrojenie stanowi siatka
metalowa, dowolna tkanina plécienna lub
ewentualnie papier.

Marian Slusarski

Zastepca: Kolegium Rzecznikéw Patentowych .
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