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narazonych na Scieranie filmem tarflenowo-grafitowym
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb i uchwyt do
pokrywania powierzchni elementéw narazonych na
$cieranie filmem tarflenowo-grafitowym, w szcze-
gblnosci za$ do pokrywania cylindrycznych po-
wierzchni gtadzi cylindréw sprezarek bezsmaro-
wych, podczas procesu technologicznego wykony-
wania gtadzi. ’ »

Dotychczas 'w celu zapewnienia korzystnego
wspblczynnika tarcia oraz wymaganej szczelnosci
zespotu, tlok — pierscienie tlokowe — cylinder
stosowane sa pierScienie uszczelniajace i pierscie-
nie ustalajace wykonane z tworzyw niemetalicz-
nych, a pokrywanie filmem niemetalicznym ele-
menté6w narazonych na $cieranie polega na écie-
raniu pierscieni tlokowych podczas pracy sprezar-
ki bezsmarowej. W celu zapewnienia korzystnych
warunk6w pracy pary ciernej, pierScienie uszczel-
niajgce wykonuje sie na przyklad z tarflenu a
pierscienie wustalajace z tworzywa weglowo-gra-
fitowego.

Podczas pracy sprezarki bezsmarowej, pierscienie
tlokowe ulegaja $cieraniu, w wyniku czego na gla-
dzi cylindra zostaje wytworzona warstwa filmu,
ktéra zmniejszajac wsp6blczynnik tarcia, stwarza
korzystne warunki dla pary ciernej.

Jak jednak wiadomo, kontakt pomigdzy cylin-
drem a ‘tlokiem prowadzi czesto do uszkodzen me-
chanicznych wspélpracujacych powierzchni cylin-
dra i piersc¢ieni tlokowych, niszczge film powstaly
na gtadzi cylindra z produktéw zuzycia niemeta-
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lowych pierscieni tlokowych. Stanowi to powazng
niedogodno$é omawianego sposobu pokrywania fil-
mem z tworzywa niemetalicznego, powierzchni gta-
dzi cylindra.

Dalszymi niedogodnos$ciami wyzej omawianego
sposobu s3g:

— konieczno$é chromowania gladzi cylindra w
celu jej czeSciowego zabezpieczenia przeciwkoro-
zyjnego, az do momentu pokrycia filmem tarfle-
nowym podczas docierania maszyny )

— w przypadku niechromowanej gtadzi cylindra,
rozruch maszyny przebiega w utrudnionych warun-
kach, zwieksza sie réwniez nadmiernie zuzycie
pierscieni tlokowych stwarzajac tym samym moz-
liwosé zatarcia i awarie sprezarki )

— uzyskanie filmu tarflenowego kosztem zwiek-
szonego $cierania sie pierscieni tlokowych, wyko-
nanych z tarflenu prowadzi do zmniejszenia zy-
wotnosci tych pierscieni i skrécenia okresu miedzy-
remontowego sprezarki ’

— gladz cylindra jest pokrywana filmem tarfle-
nowym tylko na drodze okreslonej skokiem tloka,
natomiast pozostala cze$é gladzi, warstwy filmu
nie 'posiada.

Celem wynalazku jest eliminacja powyzszych
niedogodnosci, a zagadnieniem technicznym wyma-
gajacym rozwigzania opracowanie nowego sposo-
bu pokrywania powierzchni narazonych na $ciera-
nie w szczegblnosci zas gladzi cylindréw spreza-
rek bezsmarowych filmem tarflenowo-grafitowym,
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oraz zaprojekowanie uchwytu umozliwiajgcego re-
alizacje tego sposobu.

Zgodnie z wynalazkiem cel ten osiggnieto dzieki
dociskaniu poruszajacego sie ruchem posuwistym
elementu z tworzywa tarflenowo-grafitowego do
gladzi obracajacego sig, lub nieruchomego cylin-
dra, zamocowanego w glowicy obrabiarki na przy-
kilad tokarki lub honownicy — w procesie tech-
nologicznym wykonywania gladzi.

Element z tworzywa tarflenowo-grafitowego jest
mocowany w suporcie obrabiarki za pomocg u-
chwytu umozliwiajacego realizacje omawianego
sposobu, przy czym stosuje sie jednostkowy nacisk
elementy z tworzywa tarflenowo-grafitowego na
powierzchnie gladzi cylindra w granicach od 0,2—
—2,0 KG/cm? przy predkosci liniowej wzgledem
gladzi cylindra w granicach od 0,09--6,60 my/sek.

Istota uchwytu do pokrywania powierzchni ele-
mentéw narazonych na Scieranie filmem tarfleno-
wo-grafitowym polega na zastosowaniu ‘sprezyny
usytuowanej wewnatrz ustalajgcej tulei polgczonej
z czujnikiem za pomocg ramienia oraz wyposazo-
nego w regulacyjng srube z nakretksa, przy czym
odmiana uchwytu jest dodatkowo wyposazona w
regulacyjny stozek polgczony ze Srubg regulacyj-
ng oraz wymienng koncéwka mocowang w honow-
nicy. .

Skojarzenie ruchu obrotowego cylindra z ruchem
posuwistym elementu tarflenowo-grafitowego przy
jednoczesnym jego nacisku na gladZ cylindra, lub
tez skojarzenie nacisku elementu tarflenowo-gra-
fitowego na gladZ nieruchomego cylindra, z jego
ruchem posuwistym, pozwala na uzyskanie na gla-
dzi cylindra warstwy filmu tarflenowo-grafitowe-
go o grubos$ci kilku mikronéw. Stosowanie sposo-
bu wedlug wynalazku stwarza optymalne warun-
ki. dla pracy zespolu tlok-pierécienie tlokowe —
cylinder, wynikajace ze wspblpracy pierscieni flo-
kowych wykonanych z tworzywa tarflenowo-gra-
fitowego z gtadzia cylindra pokryta warstwa fil-
mu tarflenowo- grafltowego i korzystnego wsp6t-
czynnika tarcia pary ciernej. Dalszymi zaletami
sposobu wedlug Wynalazku jest: zabezpieczenie
gladzi cylindréw przed korozjg miedzyoperacyjna,
zmniejszenie zuzycia piericieni tlokowych, oraz
tatwe docieranie i rozruch urzadzenia.

Sfpos()b wedlug wynalazku jest realizowany za
pomoca, uchwytu mocowanego wraz z elementem
tanflenowo-grafltowym w suporcie obrabiarki. U-
chwyt jest zaopatrzony w czujnik umozhwma:a)cy
kontrole nacisku elementu tarrflenowo grafitowego
na. glaldm cylmdra, Qraz pomiar jego zuzycia,
ewentualme pomlar gruboscei warstwy filmu. Przy-
klald uchwy‘tu wedlug wynalazku jest uwidocz-
niony na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia
schematycznie mchwyt zaktadany do tokarek, w
przekroju, natomiast fig. 2 — przedstawia schema-
tycznie inny przyklad ‘uchwytu w przekroju po-
diuznym, stosowang przy wykorzystaniu obrabia-
rek zwanych honownicami.

Jak uwidoczniono na rysunku, fig. 1 uchwyt do
pokrywania powierzchni elementéw narazonych na
Scieranie filmem tarflenowo-grafitowym sklada
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sie z korpusu 1 mocowanego do Iistwy 2 suportu
obrabiarki, sprezyny 4 dociskowej usytuowanej
wewnatrz ustalajgcej tuleji 3, regulacyjnej §ruby
5 z nakretka 6, ramienia 7, oraz czujm’ka 8. Ra-
mie 7 1gczace czujnik 8 z elementem 9 tarfleno-
wo-grafitowym pozwala rejestrowaé jego zuzycie
podczas procesu nakladania warstwy filmu na gladz
cylindra. ,

Dociskowa sprezyna 4 ogr.ar_iivc:'wna ustalajgca
tuleja 3 umozliwia uzyskanie wstepnego nacisku
elementu 9 tarflenowo-grafitowego na gladz cylin-
dra, a po uzyskaniu za pomoca nakretki 6 okres-
lonego nacisku roboczego, zapewnia staly i réow-
nomierny nacisk elementu 9 na gladZz cylindra,
podczas procesu nakladania warstwy filmu tar-
flenowo-grafitowego.

Inny przykiad uchwytu do pokrywania powierz-
chni elementéw narazonych na $cieranie filmem
tarflenowo-grafitowym do stosowania podczas pro-
wadzenia procesu pokrywania gladzi cylindra
warstwa filmu tarflenowo-grafitowego za pomocg
honownicy jest zaopatrzony w korpus 1 polgczony
za pomocg wahliwego przegubu 10 z koncéwkag 11
mocowang w honownicy, srube 5 z nakretka 6, re-
gulacyjny stozek 12 sprezyny 4 oraz tarcze 13 z
mocowanymi w nich elementami 9 tarflenowo-gra-
fitowymi. Okreslony sposobem pokrywania po-
wierzchni elementéw narazonych na $cieranie fil-
mem tarflenowo-grafitowym nacisk roboczy, uzy-
skiwany jest za pomocg $ruby 5 z nakretka 6 oraz
regulacyjnego stozka 12.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb pokrywania powierzchni elementéw
narazonych na $cieranie filmem tarflenowo-grafi-
towym, w szczegblnosei zas gladm cylindréw spre-
zarek bezsmarowych znamienny tym, ze pokry-
wanie gladzi cylindréw odbywa sie na drodze me-
chanicznej podcz_as procesu technologicznego wy-
konywania igladzi, przy czym dociskany do po-
wierzchni gladzi obracajacego sie lub nieruchome-
go cylindra, element z tworzywa tarflenowo-gra-
fitowego, wykonuje ruch posuwisty.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
stosuje si¢ nacisk jednostkowy elementu z two-
rzywa tarflenowo-grafitowego na gladZz cylindra
w granicach od 02—2,0 KG/em? przy predkosci
liniowej wzgledem gladzi cylindra w granicach
od 0,00—6,60 m/sek.

3. Uchwyt do pokrywania powierzchni elemen-
téw narazonych na $cieranie filmem tarflenowo-
-grailtowym znamienny tym, Ze posiada sprezyne
4) usytuowana wewnatrz tulei (3) ustalajacej, po-
lgczonej z czujnikiem (8) za pomocg ramienia (7),
oraz regulacyjng srube (5) z nakretkg (6).

4. Uchwyt do pokrywania powierzchni elemen-
té6w narazonych na S$cieranie filmem tarflenowo-
-grafitowym, znamienny tym, Ze posiada sprezyne
(4), srube (5) z nakretkg (6), wymienng koncéwke
(11) i regulacyjny stozek (12), przy czym regula-
cyjny stozek (12) jest potaczony roztacznie ze sru-
bg (5) a wymienna koncéwka (11) z korpusem (1),
za pomoca wahliwego przegubu (10).
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