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Przedmiotem wynalazku jest sposób
wytwarzania samosmarujących się ło¬
żysk do najrozmaitszych celów użytko¬
wych.
Próby wytwarzania samosmarujących

się łożysk z metali czynione były w rozmai¬
tych kierunkach. Przede wszystkim miałkie
proszki metalowe rozcierano z grafitem,
stłaczano i spiekano. Postępowano więc
według tej samej zasady, według której
wytwarza się metalowe szczotki do prąd¬
nic. Nie brano jednak pod uwagę, że szczot¬
ka prądnicy stanowi część maszyny, której
umyślnie pozwala się ścierać, aby zapobiec

ścieraniu się innych części maszyny. Grafit
służy tu jako smar, ponieważ cząstki meta¬
li, między które wniknął grafit, także ule¬
gały ścieraniu, a tym samym były odsła¬
niane coraz to nowe cząstki grafitu.
W łożysku jednakże należy dbać o

możliwe unikanie ścierania, gdyż w prze¬
ciwnym razie wał obracający się w łoży¬
sku obluźnia się, co powoduje najrozmait¬
sze szkody.
A zatem budowa łożyska odpowiadają¬

ca budowie szczotki prądnicy nie mogłaby
dać pożądanego wyniku.
Podobnie, jak przy wyrobie szczotek



do prądnic, próbowana również łożyska
wytłaczać z możliwie miałkich proszków.
Otrzymywano w ten sposób bardzo drobne
przestrzenie włoskowate między poszcze¬
gólnymi cząstkami proszku służące do u-
mieszczenia w nich oleju. Pomimo to ło¬
żyska takie nie pracowały zadowalająco
bez dalszego doprowadzania smaru przy
pracy przez czas dłuższy.
Prócz tego łożyska takie posiadały tę

wadę, że ich wytrzymałość mechaniczna
była stosunkowo mała, ponieważ materiał
składał się ze zbyt dużej liczby poszcze¬
gólnych cząstek, które wmiejscach zetknię¬
cia były ze sobą spieczone, jednakże
wskutek drobnoziarnistości swej budowy
tworzyły materiał małospoisty. Poza tym
między poszczególnymi cząstkami metalu
również znajdowały się jeszcze cząstki
sproszkowanego grafitu, które powodowa¬
ły rozluźnianie się całego zespołu.
Według wynalazku niniejszego wytwa¬

rza się łożyska posiadające bardzo dużą
wytrzymałość, a pomimo to tak porowate,
iż mogą wchłonąć duże ilości oleju albo
tłuszczu wynoszące np. do 40% lub więcej
w stosunku do objętości łożyska, przy czym
pory posiadają kształt taki, iż łączą się one
ze sobą tak, iż olej w razie potrzeby do¬
chodzi do powierzchni obrotowej nawet z
dalszych części łożyska.
Ważne jest również, jak wielkie są po¬

ry i kanały w panewce łożyska. Im drob¬
niejsze są kanały i pory, tym większe jest
w nich działanie włoskowatości.
Doświadczenia wykazały, że w łoży¬

skach typu wymienionego na wstępie, wy¬
twarzanych z bardzo miałkiego proszku,
zakłócenia występowały właśnie wskutek
tego, że włoskowatość była tak wielka, iź
olej nie mógł w dostatecznych ilościach
przenikać do powierzchni ślizgowych ło¬
żyska.
A zatem istotne zagadnienie wynalaz¬

ku niniejszego polega na tym, żeby pory i

kanały panewki łożyska miały taki kształt,
aby działanie włoskowatości było z jednej
strony tylko tak silne, żeby na powierzch¬
nie ślizgowe dostawała się dostateczna
ilość oleju alb^ tłuszczu.

Wobec tego, że wał jest ściśle dopa¬
sowany do panewki i jest w ruchu, wywie¬
ra on działanie ssące na olej znajdujący
się w panewce łożyska. Według wynalazku
działanie włoskowatości powinno być w
takiej równowadze z działaniem ssącym
wywieranym przez ruch obrotowy wału,
żeby każdorazowo do wału przylegały do¬
stateczne ilości oleju. Okazało się, że sto¬
sunki można tutaj dobrać tak, żeby do wa¬
łu przenikała dostateczna, ale nie nadmier¬
na ilość oleju. Tego rodzaju łożyska pracu¬
ją więc nadzwyczaj oszczędnie i przez bar¬
dzo długi czas nie wymagają odnawiania
albo dopełniania smaru. Otrzymuje się
więc pewnego rodzaju samoczynne regulo¬
wanie procesu smarowania, przy czym w
razie nagrzania się powierzchni ślizgowej
smar staje się rzadszy, a przez to docho¬
dzi w większych ilościach. Podczas ochła¬
dzania się łożyska, a zwłaszcza w czasie
postoju maszyny, smar jest z powrotem za¬
sysany panewką łożyskową.
W celu wyzyskania działania grafitu,

zwłaszcza grafitu koloidalnego, w pracy
łożysk dobiera się na wypełnienie łożysk
środki smarowe zawierające grafit.

Zgodnie z wynalazkiem niniejszym
przy wytwarzaniu stopu łożyskowego sto¬
suj e się stosunkowo duże cząstki proszko¬
wate, drobne opiłki i t, d., przy czym cząst¬
ki te posiadają wielkość odpowiadającą
sitom od 60 do 10 oczek. Zaleca się wybór
takich cząstek, które kształtem swym moż¬
liwie daleko odbiegają od kształtu kuli, a
więc np. opiłków, wiórów, wiórów z gry-
zarki, wiórów z tokarni, drobnych ziarn
lub proszku powstałego wskutek zmielenia
większych kawałków metalu. Zwłaszcza
korzystne jest stosowanie ziarn ostrokra-
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wędziowych albo ziarn kruszcowych. Moż¬
na jednakże dawać przewagę pewnym
wielkościom ziarn zawartym w podanych
granicach, np. wielkościom zawartym w
granicach sit 30 — 60 oczkowych albo 20
—• 50 oczkowych.
Można również stosować proszki za¬

wierające cząstki o wielkości nie zawartej
w podanych granicach, o ile cząstki takie
nie znajdują się w zbyt wielkiej ilości.
Dzięki temu stosunkowo grubemu ma¬

teriałowi wyjściowemu tworzą się podczas
stłaczania pory i kanały o pożądanej wiel¬
kości. Kształtki z tego materiału można
wytłaczać na gorąco albo na zimno, a na¬
stępnie uskuteczniać spiekanie cząstek me¬
talu przez ogrzanie w piecu.
Według wynalazku niniejszego można

stosować wszelkie stopy i metale używane
w ogóle do wytwarzania łożysk, a zwłaszcza
miedź, cynk, cynę, brąz. Ciśnienie, pod
którym odbywa się stłaczanie, zależy oczy¬
wiście w poszczególnych przypadkach od
rodzaju i właściwości materiału wyjścio¬
wego oraz od temperatury stosowanej pod¬
czas stłaczania. Z jednej strony stłacza się
tak mocno, żeby powstawały kształtki do¬
brze spoiste, z drugiej zaś ciśnienie to nie
powinno przekraczać wartości, powyżej
której powstają stosunkowo zwarte bloki 0
porach tak ciasnych, iż nie pozwalałyby
one na dopływ smaru do panewki w do¬
statecznej ilości. Pory w każdym razie po¬
winny posiadać taką wielkość, żeby je moż¬
na było rozróżnić wyraźnie gołym okiem
po wykończeniu względnie po obróbce
kształtki.

Ciśnienie, pod którym należy stłaczać
materiały, można ustalić w odniesieniu do
różnych materiałów na drodze czysto do¬
świadczalnej, zwłaszcza może to uczynić
fachowiec przyzwyczajony do wytwarzania
kształtek wytłaczanych z proszków. Jako
zasadę należy przyjąć, że ciężar właściwy
kształtek winien wynosić od 4 do 6.

Dzięki użyciu stosunkowo grubego pro¬
szku, jako materiału wyjściowego, w goto¬
wej kształtce ilość miejsc wiązania między
poszczególnymi cząstkami proszku jest
znacznie zmniejszona, a istniejące miejsca
wiązania są jednak większe i znacznie moc¬
niejsze, niż przy użyciu dawniej stosowa¬
nych proszków miałkich, tak iż cały mate¬
riał osiąga dużą wytrzymałość na podo¬
bieństwo jakby rusztowania kratowego.
Aby osiągnąć związanie szczególnie sku¬
teczne, wynalazek niniejszy przewiduje
stosowanie zabiegów, które sprzyjają spa¬
waniu albo spiekaniu się cząstek proszku
podczas procesu nagrzewania. W tym celu
stosuje się materiał o bardzo czystych po¬
wierzchniach cząstek proszku, albo też po¬
wleka się go innym metalem, np. cyną lub
cynkiem, który zapobiegłby utlenieniu się
metalu znajdującego się pod nim.
Jako przykład podaje się poniżej spo¬

sób wytwarzania łożyska z brązu.
Proszek miedziany powleka się naj¬

pierw powłoką cynową. Może się to odby¬
wać np, w obracającym się bębnie ogrza¬
nym w przybliżeniu do punktu topienia cy¬
ny. Do proszku miedzianego dodaje się o-
koło 10% proszku cynowego, a do tej mie¬
szaniny dodaje się jeszcze nieco sproszko¬
wanego chlorku amonowego. Wytworzoną
mieszaninę ogrzewa się następnie w obra¬
cającym się bębnie, przy czym cyna roz¬
mieszcza się cienką i równomierną warst¬
wą na całej powierzchni cząstek miedzi,
które nie spiekają się ze sobą. Jeśli z tak
przygotowanego proszku wytwarza się
kształtki na zimno, to dzięki obecności
błonki cynowej wytrzymałość kształtki
wzrasta. Podczas ogrzewania kształtki za¬
chodzi najpierw w miejscach zetknięcia się
poszczególnych cząstek pewnego rodzaju
zlutowanie. Przy dłuższym trwaniu pro¬
cesu ogrzewania cyna przenika do miedzi
i tworzy z nią brąz. Przy tym spawają się
jednocześnie poszczególne cząstki brązu o-
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siąkające przez to mocne związanie ze so-

Jest rzeczą ważną, żeby ogrzewanie
podczas procesu spiekania względnie spa¬
wania nie było poprowadzone w zbyt wy¬
sokiej temperaturze, gdyż w takim razie
cały produkt zostanie spieczony, a wszyst¬
kie pory i kanały, o które właśnie chodzi,
zostaną zbyt zwężone, a nawet zupełnie
zniszczone. Wobec tego też proces ogrze¬
wania należy prowadzić tak, żeby tempe¬
ratura topienia powstającego stopu nie zo¬
stała osiągnięta, a tym bardziej żeby nie
była przekroczona, gdyż w takim razie ma¬
teriał staje się zbyt miękki i zlewa się*

Zgodnie z wynalazkiem przy wytwarza¬
niu kadłuba łożyska z rozmaitych metali u-
nika się tego niebezpieczeństwa nawet przy
użyciu wyższych temperatur w ten sposób,
że proces ogrzewania przerywa się w pew¬
nej chwili, a mianowicie wtedy gdy trud¬
niej topliwe cząstki metali, np. cząstki mie¬
dzi, dopiero częściowo wytworzyły stop z
łatwiej topliwymi cząstkami, np. z cząst¬
kami cyny, tak iż do pewnego stopnia za¬
chowany został rdzeń trudniej topliwego
metalu otoczony wytworzonym stopem.

Chwilę przerwania procesu wyżarzania
można z łatwością ustalić za pomocą kilku
prób.
Miedź posiadająca znacznie wyższy

punkt topnienia niż stop z cyną tworzy
wtedy w pewnym stopniu, o ile jeszcze nie
została stopiona z cyną, jakby rusztowanie
utrzymujące większe już wytworzone cząst¬
ki brązu, które wskutek tego nie ulegają
spieczeniu. Osiągnięcie takiego stanu
sprawdza się pod mikroskopem przy bada¬
niu przekroju czystej powierzchni materia¬
łu. Można wtedy stwierdzić, jak daleko
posunęło się wytworzenie brązu.
W tej odmianie sposobu można stoso¬

wać temperaturę leżącą powyżej punktu
topnienia brązu osiągając znaczne skróce¬
nie czasu wytwarzania, a jednocześnie

szczególnie dobre związanie się poszcze¬
gólnych cząstek.
W praktyce kształtki są wytwarzane w

ten sposób, że posiadają one już możliwie
pożądany kształt i wymagają jeszcze tylko
nieznacznej obróbki. Należy jednak uwa¬
żać, żeby przy obróbce, zwłaszcza w ostat¬
nim zabiegu, pory materiału nie zostały
zamknięte, albo też nie zostały wypełnione
materiałem usuwanym.
Przykład. 100 kg proszku miedziane¬

go zawierającego ziarna o wielkości prze¬
siewu przez sita o 20 — 50 oczek miesza
się w bębnie obrotowym z 10 kg proszku
cynowego z dodatkiem 1 kg chlorku amo¬
nowego w proszku i ogrzewa przy tym do
temperatury około 250°C.
Proszek miedziany, ochłodzony i po¬

wleczony warstwą cyny, wsypuje się do
formy tłocznej i stłacza pod ciśnieniem
800 kg/cm2. Następnie kształtkę ogrzewa
się w piecu do 900PC i utrzymuje w tej
temperaturze w ciągu 10 minut, po czym
kształtka powoli ostyga. Następnie można
zastosować obróbkę kształtki w celu ozna¬
czenia jej właściwości przez toczenie,
zdejmowanie wiórów, frezowanie i t. d. Za¬
bieg ten uskutecznia się za pomocą narzę¬
dzia ze stali Widia albo narzędzia diamen¬
towego. Gotowy produkt nasyca się następ¬
nie w zwykły sposób smarem, po czym u-
mieszcza się go w łożysku.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania łożysk samo-
smarujących się z proszków metalowych
przez stłaczanie i spiekanie względnie spa¬
wanie, znamienny tym, że jako materiał
wyjściowy stosuje się metal sproszkowany,
którego poszczególne cząstki posiadają
wielkość ograniczoną z jednej strony sitem
10-oczkowym, a z drugiej sitem 60-oczko-
wym, przy czym proces stłaczania i wyża¬
rzania prowadzi się tylko do takiego stop-
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nia, żeby gotowy produkt nawet po obrób¬
ce wykazywał pory dające się dobrze roz¬
różnić gołym okiem.

2. Sposób według zastrz. 1, przy uży¬
ciu takich metali, jak np. miedź, cyna, cynk
albo ołów, znamienny tym, że wytwarza¬
nie kształtki posuwa się tylko do takiego
stopnia, żeby tworzenie się stopu z cząstek

metalu trudniej topliwego z cząstkami me¬
tali łatwiej topliwych zaszło tylko tak da¬
leko, aby w pierwszych pozostał rdzeń me¬
talu, który nie wszedł w skład stopu.

Erwin Kramer.
Zastępca: I. Myszczyński,

rzecznik patentowy.

Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.
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