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Sposób i uchwyt do pokrywania powierzchni elementów
narażonych na ścieranie filmem tarflenowo-grafitowym

Przedmiotem wynalazku jest sposób i uchwyt do
pokrywania powierzchni elementów narażonych na
ścieranie filmem tarflenowo-grafitowym, w szcze¬
gólności zaś do pokrywania cylindrycznych po¬
wierzchni gładzi cylindrów sprężarek bezsmaro-
wych, podczas procesu technologicznego wykony¬
wania gładzi.

Dotychczas w celu zapewnienia korzystnego
współczynnika tarcia oraz wymaganej szczelności
zespołu, tłok — pierścienie tłokowe — cylinder
stosowane są pierścienie uszczelniające i pierście¬
nie ustalające wykonane z tworzyw niemetalicz¬
nych, a 'pokrywanie filmem niemetalicznym ele¬
mentów narażonych na ścieranie polega na ście¬
raniu pierścieni tłokowych podczas pracy sprężar¬
ki ibezsmarowej. W celu zapewnienia korzystnych
warunków pracy pary ciernej, pierścienie uszczel¬
niające wykonuje się na przykład z tarflenu a
pierścienie ustalające z tworzywa węglowo-gra-
fitowego.

Podczas pracy sprężarki bezsmarowej, pierścienie
tłokowe ulegają ścieraniu, w wyniku czego na gła¬
dzi cylindra zostaje wytworzona warstwa filmu,
która zmniejszając współczynnik tarcia, stwarza
korzystne warunki dla pary ciernej.

Jak jednak wiadomo, kontakt pomiejdzy cylin¬
drem a tłokiem prowadzi często do uszkodzeń me¬
chanicznych współpracujących powierzchni cylin¬
dra i pierścieni tłokowych, niszcząc film powstały
na gładzi cylindra z produktów zużycia niemeta-
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lowych pierścieni tłokowych. Stanowi to poważną
niedogodność omawianego sposobu pokrywania fil¬
mem z tworzywa niemetalicznego, powierzchni gła¬
dzi cylindra.

Dalszymi niedogodnościami wyżej omawianego
sposobu są:

— konieczność chromowania gładzi cylindra w
celu jej częściowego zabezpieczenia przeciwkoro¬
zyjnego, aż do momentu pokrycia filmem tarfle-
nowym podczas docierania maszyny

— w przypadku niechromowanej gładzi cylindra,
rozruch maszyny przebiega w utrudnionych warun¬
kach, zwiększa się również nadmiernie zużycie
pierścieni tłokowych stwarzając tym samym moż¬
liwość zatarcia i awarie sprężarki

— uzyskanie filmu tarflenowego kosztem zwięk¬
szonego ścierania się pierścieni tłokowych, wyko¬
nanych z tarflenu prowadzi do zmniejszenia ży¬
wotności tych pierścieni i skrócenia okresu między-
remontowego sprężarki

— gładź cylindra jest pokrywana filmem tarfle-
nowym tylko na drodze określonej skokiem tłoka,
natomiast 'pozostała czę>ść gładzi, warstwy filmu
nie posiada.

Celem wynalazku jest eliminacja powyższych
niedogodności, a zagadnieniem technicznym wyma¬
gającym rozwiązania opracowanie nowego sposo¬
bu pokrywania powierzchni narażonych na ściera¬
nie w szczególności zaś gładzi cylindrów spręża¬
rek bezsmarowych filmem tarflenowo-grafitowym,
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oraz zaprojekowanie uchwytu umożliwiającego re¬
alizację tego sposobu.

Zgodnie z wynalazkiem cel ten osiągnięto dzięki
dociskaniu poruszającego się ruchem posuwistym
elementu z tworzywa tarflenowo-grafitowego do
gładzi obracającego się, lub nieruchomego cylin¬
dra, zamocowanego w głowicy obrabiarki na przy¬
kład tokarki lub honownicy — w procesie tech¬
nologicznym wykonywania gładzi.

Element z tworzywa tarflenowo-grafitowego jest
mocowany w suporcie obrabiarki za pomocą u-
chwytu umożliwiającego realizację omawianego
sposobu, przy czym stosuje się jednostkowy nacisk
elementu z tworzywa tarflenowo-grafitowego na
powierzchnię gładzi cylindra w granicach od 0,2—
—2,0 KG/cm2 przy prędkości liniowej względem
gładzi cylindra w granicach od 0,09-^6,60 m/sek.

Istota uchwytu do pokrywania powierzchni ele¬
mentów narażonych na ścieranie filmem tąrfleno¬
wo-grafitowym polega na zastosowaniu sprężyny
usytuowanej wewnątrz ustalającej tulei połączonej
z czujnikiem za pomocą ramienia oraz wyposażo¬
nego w regulacyjną śrubę z nakrętką, przy czym
odmiana uchwytu jest dodatkowo wyposażona w
regulacyjny stożek połączony ze śrubą regulacyj¬
ną oraz wymienną końcówką mocowaną w honow¬
nicy.

Skojarzenie ruchu obrotowego cylindra z ruchem
posuwistym elementu tarflenowo-grafitowego przy
jednoczesnym jego nacisku na gładź cylindTa, lub
też skojarzenie nacisku elementu tarflenowo-gra¬
fitowego na gładź nieruchomego cylindra, z jego
ruchem 'posuwistym, pozwala na uzyskanie na gła¬
dzi cylindra warstwy filmu tarflenowo-grafitowe¬
go o grubości kilku mikronów. Stosowanie sposo¬
bu •według wynalazku stwarza optymalne warun¬
ki, dla pracy zespołu tłok-pierścienie tłokowe —
cylinder, wynikające ze współpracy pierścieni tło¬
kowych wykonanych z tworzywa tarflenowo-gra-
fitowego z gładzią cylindra pokrytą warstwą fil¬
mu tarflenowo-grafitowego i korzystnego współ¬
czynnika tarcia pary ciernej. Dalszymi zaletami
sposobu według wynalazku jest: zabezpieczenie
gładzi cylindrów przed korozją międzyoperacyjną,
zmniejszenie zużycia pierścieni tłokowych, oraz
łatwe docieranie i rozruch urządzenia.

Sposób według wynalazku jest realizowany za
pomocą uchwytu mocowanego wraz z elementem
tąrflenowo-grafitowym w suporcie obrabiarki. li¬
chwyt jest zaopatrzony w czujnik umożliwiający
kontrolę nacisku elementu tarflenowo-grafitowego
na igładżi cylindra, oraz pomiar jego zużycia,
ewentualnie pomiar grubości warstwy filmu. Przy¬
kład uchwytu według wynalazku jest uwidocz¬
niony ha rysunku, na którym fig. 1 przedstawia
schematycznie uchwyt zakładany do tokarek, w
przekroju, natomiast fig. 2 — przedstawia schema¬
tycznie inny przykład uchwytu w przekroju po¬
dłużnym, stosowaną przy wykorzystaniu obrabia¬
rek zwanych honownicami.

Jak uwidoczniono na rysunku, fig. 1 uchwyt do
pokrywania powierzchni elementów narażonych na
ścieranie filmem tarflenowo-igrafitowym składa
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się z korpusu 1 mocowanego do listwy 2 suportu
obrabiarki, sprężyny 4 dociskowej usytuowanej
wewnątrz ustalającej tulęji 3, regulacyjnej śruby
5 z nakrętką 6, ramienia 7, oraz ■czujnika 8. Ra-

5 mię 7 łączące czujnik 8 z elementem 9 tąrfleno¬
wo-grafitowym pozwala rejestrować jego zużycie
podczas procesu nakładania warstwy filmu na gładź
cylindra.

Dociskowa sprężyna 4 ograniczona ustalającą
ic tuleją 3 umożliwia uzyskanie wstępnego nacisku

elementu 9 tarflenowo-grafitowego ria gładź cylin¬
dra, a po uzyskaniu za pomocą nakrętki 6 okreś¬
lonego nacisku roboczego, zapewnią stały i rów¬
nomierny nacisk elementu 9 na gładź cylindra,

15 podczas procesu nakładania warstwy filmu tar¬
flenowo-grafitowego.

Inny przykład uchwytu do .pokrywania powierz¬
chni elementów narażonych na ścieranie filmem
tąrflenowo-grafitowym do stosowania podczas pro-

20 wadzenia procesu 'pokrywania gładzi cylindra
warstwą filmu tarflenowo-grafitowego za pomocą
honownicy jest zaopatrzony w korpus 1 połączony
za pomocą wahliwego przegubu 10 z końcówką 11
mocowaną w honownicy, śrubę 5 z nakrętką 6, re-

25 gulacyjny stożek 12 sprężyny 4 oraz tarcze 13 z
mocowanymi w nich elementami 9 tarflenowo-gra-
fitowymi. Określony sposobem pokrywania po¬
wierzchni elementów narażonych na ścieranie fil¬
mem tąrflenowo-grafitowym nacisk roboczy, uzy-

30 skiwany jest za pomocą śruby 5 z nakrętką 6 oraz
regulacyjnego stożka 12.

Zastrzeżenia patentowe

3g 1. Sposób pokrywania powierzchni elementów
narażonych na ścieranie filmem tąrflenowo-grafi¬
towym, w szczególności zaś gładzi cylindrów sprę¬
żarek beżsmarowych, znamienny tym, że pokry¬
wanie gładzi cylindrów odbywa się na drodze me¬
chanicznej podczas procesu technologicznego wy¬
konywania igładzi, przy czym dociskany do po¬
wierzchni gładzi obracającego się lub nieruchome¬
go cylindra, element z tworzywa tarflenowo-gra¬
fitowego, wykonuje ruch posuwisty.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
stosuje się nacisk jednostkowy elementu z two¬
rzywa tarflenowo-grafitowego na gładź cylindra
w granicach od 0,2—2,0 KG/cm2 przy prędkości
liniowej względem gładzi cylindra w granicach
od 0,00^6,60 m/sek.

3. Uchwyt do pokrywania powierzchni elemen¬
tów narażonych na ścieranie filmem tarflenowo-
-grafitowym, znamienny tym, że posiada sprężynę,
(4) usytuowaną wewnątrz tulei (3) ustalającej, po¬
łączonej z czujnikiem (8) za pomocą ramienia (7),

55 oraz regulacyjną śrubę (5) z nakrętką (6).
4. Uchwyt do pokrywania powierzchni elemen¬

tów narażonych na ścieranie filmem tarflenowo-
Hgrafitowym, znamienny tym, że "posiada sprężynę
(4), śrubę (5) z nakrętką (6), wymienną końcówkę

60 Ol) i regulacyjny stożek (12), przy czym regula¬
cyjny stożek (12) jest połączony Tozłącznie ze śru¬
bą (5) a wymienna końcówka (11) z korpusem (1),
za pomocą wahliwego przegubu (10).
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