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Wynalazek niniejszy dotyczy ulepszo¬
nych samosmarujących się łożysk ze stło¬
czonych i spieczonych proszków metalo¬
wych, wiórków i t. d., np. według patentu
nr 24 977.

Postęp osiągany dzięki wynalazkowi
polega na tym, że zasadniczą częścią me¬
talu, użytego do budowy łożyska, jest że¬
lazo, które zostało rozdrobione uprzednio
w podobny sposób jak i inne używane me¬
tale. Dotychczas udawało się wykonywanie
w&poimniainych wyżej łożysk tylko z hron-
zu, miedzi i stopów miedzi z cyną, cynkiem,
ołowiem i t. d., wskutek czego cena surow¬
ców do wyrobu tych łożysk była stosunko¬

wo wysoka. Przez zastąpienie zasadniczej
części tego metalu żelazem osiąga się zna¬
czną oszczędność.

Oprócz tego można otrzymać w ten spo¬
sób łożyska o znacznie większej wytrzyma¬
łości i odporności, zwłaszcza gdy stosuje
się żelazo kute lub stal.

Żelazo kute było dotychczas materia¬
łem bardzo mało odpowiednim do wyrobu
panewek łożyskowych, gdyż jegoi współ¬
czynnik tarcia o wał jest stosunkowo! duży.

Dzięki jednak szczególnej budowie ło¬
żyska samosmarującego się, zawierającego
liczne kanaliki doprowadzające smar i za¬
pewniające równomierne rozprowadzenie



smaru na całą powierzchnię smarowaną,
działanie smarowania polepsza się w takim
stopniu, że nawet przy użyciu żelaza kute-
j|o do wyrobu części łożyskowych otrzymu¬
je się zadowalające wyniki. Jeszcze lepsze
wyniki otrzymuje się, gdy do cząstek żela¬
za przed ich stłoczeniem i spiekaniem doda
się nieco cyny, np. 10%. Najlepiej wykony¬
wa się to w ten sposób, że cząstki żelaza
pokrywa się odpowiednią warstewką cyny.
W ten sposób otrzymuje się równomierny
rozdział cyny, a oprócz tego lepsze wią¬
zanie się cząstek1 żelaza podczasi stłafczania
i spiekania. Bardzo dobre wyniki otrzymu¬
je się poza tym przez dodanie cząstek mie¬
dzi do cząstek żelaza, nip. dobre wyniki da¬
je dodanie 20 — 30% cząstek miedzi. Je¬
szcze lepsze wyniki otrzymuje się wtedy,
gdy dodaje się jednocześnie w podanych i-
lościach cząstki cyny i miedzi. Do uzyska¬
nia lepslzego rozdziału cyny jest rzeczą ko¬
rzystną uprzednie powleczenie cząstek me¬
talowych cyną, a dopiero potem poddanie
ich stłaczaniu.

Cyna może być zastąpiona całkowicie
lub częściowo również innymi metalami,
np. ołowiem lub cynkiem. Oczywiście za¬
wartość procentową poszczególnych metali
można zmieniać w szerokich granicach, od¬
powiednio do każdorazowych wymagań.

Należy przy tym zauważyć, że przez
mieszanie, stłaczamie i spiekanie otrzymuje
się syntetyczne zestawy metalowe różnego
rodzaju,, które nie mogą być otrzymane
przez stapianie.

Przykład. 65 kg proszku żelaznego lub
wiórków, najlepiej o wielkości, ograniczo¬
nej z jednej strony sitem 12 oczkowym, a z

drugiej — 24 oczkowym, miesza się z 25
kg cząstek miedzi, najlepiej takiej samej
wielkości, po czym pokrywa się je warstew¬
ką cyny. (Pocynowanie cząstek każdego ga¬
tunku metalu można zresztą wykonać od¬
dzielnie). Pocynowaną mieszaninę stłacza
się pod ciśnieniem około 800 — 1000
kg/cm2 w postać odpowiednich przedmio¬
tów. Przedmiot ukształtowany poddaje się
następnie spiekaniu w temperaturze 750 —
900°, a po ochłodzeniu obróbce w celu o-
trzymania żądanych wymiarów.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Łożysko samosmarujące się, wyko¬
nane sposobem według patentu nr 24977,
znamienne tym, że jest wykonane zasadni¬
czo z mieszaniny cząstek żelaza kutego z
cząstkami miedzi.

2. Łożysko według zastrz. 1, znamien¬
ne tym, że jest wykonane z mieszaniny o-
koło 65% cząstek żelaza i około 35% czą¬
stek miedzi, które zostały razem spieczone.

3. Łożysko według zastrz. 1, znamien¬
ne tym, że jest wykonane z mieszaniny o-
koło 65% cząstek żelaza, z około 25% mie¬
dzi i z około 10% cyny, ołowiu lub innych
cząstek metalu o niskim punkcie topliwości.

4. Sposób wytwarzania łożysk według
zastrz. 1 — 3, znamienny tym, że najpierw
cząstki żelaza i miedzi pokrywa się cząst¬
kami cyny, cynku, ołowiu lub podobnego
metalu, a dopiero potem stłacza i wyżarza.

Erwin Kramer.

Zastępca: I. Myszczyński,
rzecznik patentowy.

Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.
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