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Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania ma-
terialu do wyrobu_ lozysk S$lizgowych, zawiera-
jgcego podloze stalowe, z ktébrego powierzchnig
jest zwigzane,
pasmo wykonane z wysokoprocentowego stopu
cynowo-aluminiowego, a ponadto wynalazek
dotyczy materialu do wyrobu takich lozysk,
wykonanego sposobem wedlug wynalazku.

Wyrazenie ,lozysko §lizgowe” obejmuje w
tym przypadku wszelkie elementy lub zesta-
wy elementéw, posiadajgcych lub wykazujg-
cych podczas uzycia powierzchnie, ktéra pod-
trzymuje bezposrednio Iub za poérednictwem
smaru pilynnego lub stalego inng powierzchnie,
wzgledem ktérej wykonuje ruch Slizgowy, nieza-
leznie od tego czy gléwnym lub jedynym celem
jest przenoszenie obcigZzenia z jednej powierz-
chni na drugg, wykonujaca wzgledny ruch

jako powierzchnia lozyskowa,

§lizgowy, czy tez uzyskanie styku $lizgowego,
przeznaczonego wylgcznie lub cze§ciowo do ja- -
kichkolwiek ‘innych celéw, na przyklad do za-
pewnienia uszczelnienia lub osiggniecia styku
elektrycznego. Wyrazenie to obejmuje wiee
takie elementy, jak pierScienie tlokowe, tloki,
cylindry i koszyczki lub wiefice rozporowe do
tozysk kulkowych lub waltkowych oraz poS§liz-
gowe elektryczne elementy stykowe, jak na
przyklad szczotki. -
Wedlug niniejszego wynalazku sposéb wy-
twarzania zlozonego materialu do- wyrobu lo-
zysk, zawierajgcych stalowe podloze, do ktére-
go powierzchni jest przytwierdzone pasmo
lozyskowe z wysokoprocentowego stopu cynowo-
aluminiowego obejmuje oczyszczanie powierzchni
pasma stalowego, na ktére ma byé naloZone pa-
smo lozyskowe, oczyszczahie obu powierzchhi



© pasma folii alumlmoweJ, oczyszczanie powierz-
chni “ciggliwego ‘pasma Z wyéokoprocenbow'ego
stopu., . - Cynowo- alumlmowego, ktbfa ma byt
przytherdmna ‘do .pagma stalowego dla utwo-
rzenia -warstwy lozyskowej, ogrzewanie przy-
najmniej ‘jednego z tych pasm, zaw,lera]a‘cychl
pasmo z wysokoprocentowego stopu cynowo-
.aluminiowego i pasma stalowego, stosowanie

ciénienia przez walcowanie jednacze$nie na trzy -

pasma w czasie gdy pasmo z wysokoprocento-
wego stopu cynowo-aluminiowego i ewentual-
nie pasmo stalowe jest w stanie ogrzanym, a
pasmo folii gluminiowej jest umieszczome po-

miedzy oczysSzczong powierzchnig pasma  sta--

lowego i pasma z wysokoprocentowego stopu
cynowo-aluminiowego, przy czym ciSnienie jest
tak duze, Ze nastepuje. zwigzanije.trzech pasm
ze soba az do pows-tani_a materialu jednolitego.

Nalezy. zaznaczyé, ze na og6l podczas oczy-

szezania powierzchni pasma z wysokoprocento- .

wego stopu ecynowo-aluminiowego, ktére powin-
‘no byé zwiazane z pasmem stalowym, jest rze-
c¢zg pozadang oczyszczenie drugiej powierzchni
pasma stopu w celu  ulatwienia poéZniejszych .
operacji wytworczych, na przyklad przy wy-
twarzaniu lozysk ze zlozonego materialu otrzy-
manego sposobem oméwionym wyzej.
Oczyszczenie powierzchni pasm moze byé
dokonane przez odttuszczenie, po ktérym na-
stepuje czyszczenie mechaniczne. W ten sposéb
po odtluszezeniu powierzchni pasnja mogg by¢
oczyszczone mechanicznie za pomocy szczotek
éc1ernych Powierzchnia pasma stalowego moze

byé réwniez wycierana, zamiast czyszezona
szczotka. ° C .
Wyrazenie ,pasmo z wysokoprocentowego

stopu cynowo-aluminiowego” oznacza pasmo
ze stopu aluminiowego, w ktérym zawartos¢
Emc%wynom co. naJmme] 5%, lecz me

ot A N e . -
wigcej niz 50%, a zawarto$é aluminium wynool
co najmniej iej 50 na wage. Taki stop-moie za-
wieraé dodatkowo oprécz aluminium i cyny

0—10% krzemu, ew. 0—4% miedzi, ew. 0—4%

niklu, ew. 0—4% manganu, ew. 0—1% Zelaza,
ew. 0—5% otowiu i ew, 0—0,5%/0 berylu, przy
czym sg fo wszystko zawartosci procentowe na
wage z miewielky ilo§cig zanieczyszczen. Dobre

wyniki otrzymuje si¢ przy sposobie wedlug wy-

halazku, gdy. procentowo$é wagowa cyny w sto-
p1e wysokoprocentowym cy,nowo-allummlowym
mieéci si¢ w granicach mledzij"/o i 2§’7§
Pasmo folii aluminiowej moze byé w Zasadzie
z czystego ‘aluminium, na przyklad moze za-
‘wieraé 99,5% na wage czystego aluminium lub
tez moze to by¢ stop aluminium, zawierajacy do

-grubo$ci- - pasma

7°/0 magnezu, ew. 1% krzemt, ew. 5% miedzi ew.
0,5%/0 berylu oraz ew. 0,5%% chromu w stopie,
przy czym zawartoSci procentowe sg wagowe,
a reszta stanowi alumnuum z mala ilo§cig za-
meczyszczeﬁ

Przy sposoble wedtug wynalazku pasmo z fo-
lii .alummlowej, podobnie jak pasmo z wysoko-
procentowego stopu eynowo-aluminiowego albo
pasmo stalowe, moga byé ogrzewane oddziel-
nie lub tez wszystkie trzy pasma mogg byé
ogrzane razem. Pasma nie powinny byé ogrza-
ne do temperatury powyzej 230°C, a dobre wy-
niki otrzymano, gdy bezposrednié przed chwilg
zastosowania ci$nienia drogg walcowania —
temperatury trzech pasm byly takie, Ze przy-
najmniej temperatura pasma z wysoko procen-
towego ‘stopu cynowo-aluminiowego wynosila
w przyblizeniu 215°C.

W jednym z przykladéw wynalazku przed
czynno$cia walcowzuia wszystkie trzy pasma
byly umieszczone w odpowiednim piecu i ogrza-
ne tak, iz temperatura pasm tuz przed walco-
waniem wynosila w przyblizeniu 215°C. Ci$nie-
nie przylozone do pasm podczas walcowania
stosuje sie tak duze, zeby nastgpito zmniejsze-
nie grubos$ci pasma stalowego okolo 50%, a
wysokoprocentowego stopu
cynowo-aluminiowego okolo 58%o. :

W innym przykiadzie wykonania wynalazku
tylko pasmo stalowe bylo ogrzewamne i dopro-
wadzone do temperatury okolo 230°C, tak iz
z chwilg doj$cia do walcow w celu walcowania
razem z dwoma innymi pasmami temperatura
stali tuz przed walcowamem nie byla wyisza
niz 230°C.-

W celu dobrego zwigzania pasma z wysoko-
procentowego sbtopu cynowo-aluminiowego -z
pasmem stalowym podczas walcowania stop
pasma musi byé ciggliwy. W tym celu w nie-.
ktérych przypadkach dla uzyskania wymagane-
go stopnia ciagliwosci stopu i polepszenia jego
wlasciwosci metalurgicznych . przed walcowa-
niem, pasmo. z Wysokoprocenbdwego stopu cy-
nowo-aluminiowego jest wyzarzane, a nastepnie

"§cierane dla usuniecia ,nalotu cynowego” przy-

najmniej z tej powierzchni pasma, ktéra ma sie
zetkingé z  foliag aluminiows podczas procesu
walcownia. Taka obrébka nie jest oczywiscie
konieczna, jezeli posiadany wysokoprocentowy
stop cynowo-aluminiowy wykazuje wymagang
ciagliwoéé i ma odpowiednie wlasciwosci me-

‘ talurgiczne. Na przyklad, nie jest wymagana

zadna obrobka pasma wysokoprocentowego sto-
pu cynowo-aluminiowego wytwarzanego za po-
mocg pewnych cigglych proceséw odlewania.
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" Wynilazek dotyczy réwniez zlozonego mate:

rialu, wytworzonego sposobem wedtug wynalaz--

ku, oraz lozysk wykonanych z talnego zlozone-
g0 materiatu.

Przyklad = sposobu wy'l:rwarz_ania zhozonego
materialu . wédlug wynalazku jest omoéwiony

ponizej na przykladzie pokazanym 'na zataczo-

nym rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia
urzadzenie pracujgce sposobem wedlug wynalaz-
ku, a fig 2 — odmiane tego urzgdzenia.

W urzgdzeniu wedlug flg 1 pasmo 1 z wy-~
nsokopmcenbowego sbopu . cynowo -aluminiowego
o odpowiedniej ciggliwosci i wlasno$ciach me-
ta.lur-gicz:ﬁych jest dostarczane w spos6b. cig-
gly przez odpowiednie prowadnice 2 ze sta-
nowiska 3 do cigglego odlewania na wejscie
‘pary plonowych walcow 4 o napedzie s1lmko-
wym. Do walcow 4 jest doprowadzane przez
prowadnice, pasmo folii alummlowa 5, wycig-,
gane z bebna 6 oraz pasmo stalowe 7 wycia-

gane z bebna 8. Przed spotkaniem si¢ na wej-

$ciu_ walcéw 4 pasma, ma]ace w zasadzie taka
sama szeroko&é, przechodza przez zlozone urza-
dzenie odttuszczajace 9 i szczotkujgce 11, gdzie
pasma zostajg odtluszczone, a kazda powierazch-
nia pasma, ktéra podczas walcowania styka sie
z powierzchniag mnego pasma jest oczyszczana
przez szczotko'wame Po przejSciu przez urzg-
dzenie siczotkumce 11 pasma przechodzg przez
piec indukcyjny 12 przed spotkaniem 'sie w

urzgdzeniu prowadniczym 2 i dojSciem do wej--

Scia walcéw. Przechodzac przez wejécie pasma
sg one wyciagniete w_jedna linie i ulozone jed-
no nad drugim, przy czym, pasmo folii alu-
miniowej jest umieszczone miedzy dwoma in-
nymi pasmami.

W piecu indukcyjnym pasma zostaJa ogrza-

ne do temperatury tak wysokie§, ze te czesci, .

ktére wchodza miedzy walce majg temperatu-
re najleplej okoto 215°C lecz nie wyzsza niz
230°C.

Dwa walce sa rozstawione z zachowaniem

okres§lonej z goéry stalej szezeliny, ktéra jest te-

go rodzaju, ze gdy przechodzg przez nig trzy na-
lozone na siebie pasma, grubo§¢ pasma stalo-
wego zmniejsza si¢ W przyblizeniu o_50%, gru-
bo§é za§ pasma-ze stopu aluminiowego o duzej
zawartodci cyny zmniejsza sie w przyblize-
niu o 58%. Sila. rozpierajgca walce, wystepu-
jaca podczas zmniejszania grubo§ci pasma, wy-
wotuje sity reakcji, przylozone. do pasm, przy
czym wypadkowe cinienie dzialajace na pasma
powoduje zwigzanie padm ze soba, wynikajgce,
jak sie wydaje, ze spawania zachodzgcego mie-

dzy powierzchniami pasm. Obydwa walce sa

napedzane tak, iz pasmo z wywkapmcenwwe-

go stopu cynowo-aluminiowego, po dosta'rczen{u
z ciaglego stanowiska odlewniczego 2, jest auto-
matycznie wyciggane wzdluz elementéw prowa-
dniczych do waleéw hez uzycia dodatkowych
urzadzen napedowych. W ten’ sam sposéb pa-
smo z folii aluminiowej i pasmo stalowe sg
réwniez wyciggane z walcoéw wzdtuz elemen-
téw prowadniczych z odpowiednich bebnéw.
Pojedyficze pasmo zlozonego. materialu, kt6-
re zawiera trzy pasma zwigzane ze sobg, jest
dostarczane z walcdw do nawijarki (nie poka-

- zanej ma rysunku), gdzie zostaje nawiniete w

postaci zwoju - lub tez jest doprewadzane do
pieca do cigglego wyzarzania (nie uwidoeznio-
nego na rysunku), skad jest przekazywane po
wyzarzeniu do urzadzenia wytwarzajacego lo-
zyska. Wyzarzanie odbywa' si¢ .w temperaturze
350°C, najlepiej w przeciagu okolo 1,5 godziny
i przed ‘dostarczeniem do urzadzenia do wy-
twarzania lozysk warstwa z wysokoprocenfo-
wego stopu cynowo-aluminiowego materiatu
zlozonego zostaje poddane na powierzchni ze-
wnetrznej Scieraniu dla usuniecia ,nalotu cy-
nowego’’, ktéry moze sie pOJa\mé podczas wy-
Zarzania,

Predkoéé z jaka jest napedzana nawijarka,
Jest oczywiscie przystosowa.na do wydluzenia
pasma materiatu zachodzacego wskutek czyn-
noéci walcowania, Gdy pasma s3 dostairmme do
walcarki z bebnéw 6 i8to zastosowane sg zna-
ne $rodki (nie uwzglednione na rysunku) do
automatycznego dostarczania pasma do wal-
carki z bebnéw zastepezych, w celu utrzymania
cigglo§ci produkicji zlozonego materiatu.

W sposobie opisanym' wyzej wysokoprocen-
towy stop cynowo-aluminiowy i pasma alumi-
niowe mogg mieé sklad zawarty w granicach
podanych wyzej. Najlepiej jednak, gdy zawar-
to$¢ cyny i miedzi na wage w wysokoprocen-
towym stopie eynowo alumlmowym jest naste-
pujaca:

cyna 17,5—22,5%

" miedZ 0,7—1,3%,
zanieczyszczenia 1,5% — maksimum,
reszta aluminium.

Przy tym sposobie wszystkie trzy pasma sa
ogrzewane, w odmianie jednak sposobu we-
dlug wynalazku tylko pasmo stalowe lub tez

_tylko pasmo z wysckoprocentowego stopu cy-

nowo-aluminiowego s3 ogrzewane, natomiast
pozostate pasmo lub pasma nie sg poddawane
ogrzewaniu. Na przyklad w urzadzeniu przed-
stawionym na fig. 2 pasmo z wysokoprocento-
wego stopu cynowo-aluminiowego lub pasmec
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stafowe sa ogrzewane w piecu indukeyjnym
‘12a- 1ub ' 13b; Poza tym, Jak to przedétawiono
na fig. 2, pasmo z- wysokoprocentowego stopu
cynowo- aluminiowego jest dostarczane ze zwoju
3a w sposéb opisany wyzej, tak jak pasmo sta-
lowe i aluminiowe, a nie z cijglego urzadzenia
odlewniczego, przy czym takie pasmo ze sto-
pu cynowo-aluminiowego przed zwinieciem jest
przewalcowywane po wyjSciu z pieca i nastepnie
odttuszczane az do uzyskania odpowiedniej cia-
gliwoéci, W ten spos6b pasmo z wysokoprocen-
towego stopu cynowo-aluminiowego wywalco-
wane z bloku moze-by¢ poddane dzialaniu tem-
peratury okolo 350°C w przeciggu - okolo 1,5
godziny, a nastepnie poddane &cieraniu dla
usuniecia nalotu cynowego przynajmniej z tej
powierzchni pasma, ktéra ma zetknaé sie z pas-
mem folii aluminiowej podczas walcowania.

W urzadzeniu przedstawionym na fig. 1 oby-
dwie powierzchnie pasma wysokoprocentowego
stopu cynowo-aluminiowego sg- szczotkowane
w celu ulatwienia péZniejszych operacji robo-
czych, aczkolwiek wyréb zlozonego materiatu
‘wedlug wynalazku wymaga tylko, zeby byla
-oczyszczona ta powierzchnia pasma wysokopro-
centowego stopu cynowo-aluminiowego, ktéra
Jjest ~doprowadzona do zetkniecia z pasmem
folii aluminiowej, podobnie Jak w przypadku
wedtug fig. 2.

Ponadqto w tej odmianie zamlmst maszyny .

do Jednoczesnego odtluszezania i szczotkowania
9, 11 przystosowanej do obrabiania wszystkich
trzech pasm, sa zastosowane oddzielne mecha-
niczne oczyszczacze 1la, 11b, 11c dla kazdego
pasma, jak réwniez zastosowane sg. oddzielne
urzadzenia odtluszczajgce 9a, 9b, 9é. Mechanicz-
‘nad’ czyszezarka 1lc pasma- stalowego moze byé
-urzadzeniem szczotkujacym lub wycierajacym.
Sposoby wedlug wy"alazku nie sg ograni-
czone do sposobow CI_QE)'Ch lecz obej mujg réw-
niez operacjé mieciaggle, przy Hbrych na przy-
klad po oczyszczemiu i przed zwigzaniem ze
sobg razem przez walcowanie kroétkie odcinki
pasma z wysokoprocenbowego stopu” cynowo=
aluminiowego pasmo stalowe i pasmo z folii
aluminiowe]j zostaja ulozone w grupy po trzy,
a w kazdej grupie zawarte sg pasma kaidego
Todzaju ulozone jedno nad drugim z folig ‘alu-
miniows, umteszczonq miedzy pasmem stalo-
wym i pasmem z wysokoprocentowego stopu
€ynowo- alummwwego, przy czym pasma te
stykaja. sie powierzchniami oczyszczonymi. Nas-
tepnie takie grupy s poddane w piecu gazowym
lub innym dzialamiu temperatury okoto 215°C na
przecigg 20 minut, tak iz zostajg réwno ogrza-

ne na wvskroé, a nastepnie zostajg Przepuszezo-
ne jedna po druglej przez wejicie walcéw dla
utworzenia szeregu pOJedyﬁczych pasm zlo-

- zonego materialu.

Lozyska §lizgowe ' z pasma zlozonego moga
byé wykonywane w dorwnlny odpowiedni  spo-
s6b znany.*

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b ‘wytwarzania materialu do wyrobu
lozysk, majgcego podloze stalowe, ktorego
powierzchnia jest zwigzana z warstwa po-
wierzchniowa, wykonang ze stopu aluminio-
wego ‘0 duzej zawartosci cyny, znamienny
tym, ze stosuje sie oczyszczanie pbfwierz-
chni pasma stalowego (7), do ktbrej ma
przylega¢ wspomniana warstwa powierz-
chniowa, po czym oczyszcza sie obydwie po-
wierzchiie pasma (5) w postaci folii alumi-
niowej a takze poddaje sie¢ eczyszczaniu po-
wierzchnie ciggliwego pasma (1), wykona-
nego ze stopu aluminiowego o duzej zawar-
toéci cyny, ktére to. pasmo ma byé zwiazane
z pasmem stalowym (7) w celu otrzymania:
warstwy powierzchniowej, przy czym poddaje
si¢ ogrzewaniu przynajmniej jedno z pasmw
postaci pasma (I) z wysokoprocentowego sto-
pu cynowo-aluminiowego oraz pasmo stalo-
we (7), po czym przez walcowanie Sciska
sie jednoczeénie trzy pasma (1, 5, 7) gdy pa-
smo (1) i/lub pasmo stalowe. (7) znajduje
sie w stanie ogrzanym, miedzy za$ 0CZySszCczo=
. nymi powierzchniami pasma (7) i pasma (1)
umieszcza si¢ pasmo z folii aluminiowej (5),
stosujac tak duze ci$nienie, iz trzy wspom-
niane ‘pasma wiaza sie ze sobg, tworzac jed-
nolity material.

2. -Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze przy waleowaniu stosuje sig ‘takie ci§-
-niénie, aby grubo$¢é pasma stalowego (7)
i grubo§é pasma (1) z wysokaprocentowego
stopu cynowo-aluminiowego ulegla istotne-
mu zmniejszeniu.

3. Sposéb wedlug zastrz. 2, znamienny tym,
ze przy walcowaniu stosuje sie cisnienie,
przy ktérym gruboéé pasma .stalowego (7) -
zmniejsza sig¢ okolo o 50%, grubd§¢ za$ pa-
sma (1) z wysokoprocentowego stopu cynowo-
aluminiowego ulega zmniejszeniu w przybli-

. zeniu o 58%.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1—3, znamienny tym,
ze w dowolnym czasie temperature pewnej
czeém lub pewnych czesci ogmnego pa-
sma lub pasm w miejscu lezacym bezpoére-

—4—



. dnio przed miejscem S$ciskania dokonywa-
nego przez walcowanie utrzymuje sie¢ na
. poziomie nie przekraczajacym

.. Sposéb wedlug zastrz. 4, znamienny tym,
ze w dowolnym czasie pewng czg$¢ lub
pewne czesSci ogrzanego pasmd lub pasm
w miejscu lezgcym tuz przed miejscem, w
ktérym na skutek walcowania nastepuje §cis-
kanie, poddaje sie dzialaniu #ftemperatury
wynoszgcej okolo 215°C.

. Spos6b wedlug zastrz. 5, znamienny tym, ze
jedno lub obydwa z pasm, a mianowicie pa-
smo (1) z wysokoprocentowego stopu cyno-
wo-aluminiowego i/lub pasmo stalowe (7)
poddaje sie ogrzewaniu do temperatury okoto
?215°C w ciggu pewnego czasu przed zabie-
giem walcowania. )

. Sposob wedlug zastrz, 1—6, znamienny tym,
ze przed walcowaniem pasmo (1) z wysoko-
procentowego stopu cynowo-aluminiowego
poddaje sie najpierw wyzarzaniu w tempe-

raturze okoto 355°C na okres w przyblizeniw
1,5 godziny, a "nastgpnie S$cieraniu w. celu
usuniecia ,,nalotu cynowego”. .

8. Sposéb wedlug jednego z zastrz, 1—5, zna-

mienny tym, ze pasmo (1) z wysokdbrocen-
towego stopu cynawo-al—umxmowego podda-
je sie oczyszczaniu przed walcowaniem, bez-
poSrednio z urzgdzenia do cigglego odlewa-
nia.

9. Material do wyrobu lozysk, majgcy podloze

stalowe, wykonany sposobem wediug jedne-
go z poprzednich zastrzezen, znamienny tym,
ze z powierzchnig tego podloza jest zwigzana
warstwa powierzchniowa ze stopu alumi-
niowego o duzej zawartoSci cyny.

The Glacier Metal
.Company Limited

Zastepca: inz. J6zef Felkner
rzecznik patentowy
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