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Sposéb wytwarzania pier§cieni grafitowych do uszczelniania wa-
Iow napedowych sprezarek

1

. Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarza-
nia pierécieni grafitowych do uszczelniania waiow
napedowych sprezarek, zwlaszcza chlodniczych,
majgcych zastosowanie do sprezania gazéw o du-
zej przenikliwosci jak na przykiad freony, gdzie
. istniejg bardzo wysokie wymagania co do szczel-

nosci sprezarki znajdujgcej sie w obiegu chlodni-

czym. ‘

Pier§cienie wymienione w tytule wynalazku sg
czeécig dlawicy sprezarki, ktorej dzialanie zalezy
przede wszystkim od- jakosci dwoch pierscieni
wspolpracujacych. Jeden z nich umocowany nieru-
chomo wzgledem obracajgcego si¢ watu, z mozli-
woScig przesuwu poosiowego
wynalazku), przyciskany jest sprezyng do pierscie-
nia wspoipracujgcego, umoccwanego nieruchomo
w korpusie dlawicy.

Dokladne przyleganie wzajemne obu pierscieni
podczas pracy sprezarki zapevynia szczelnosé urzg-
dzenia o ile materiat z ktérego wykonane s3 piers-
cienie jest calkowicie nieprzenikliwy dla gazow,
znajdujacych sie wewnatrz sprezarki.

Poza tym prawidlowe dziatanie dlawicy uwarun-
kowane jest odpornoscig na zuzycie powierzchni
trgcych pierScieni przy réznych temperaturach
w granicach od —10°C do +120°C jak réwniez
wlasnosciami przeciwciernymi materialu z ktérego
wykonane sg te pierscienie.

Dotychczasowe wykonania maja nastgpujace
~wady: W przypadku stosowania hartowanej stali
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do wykonania obu pierScieni wspélpracujgeych za- -
chodzi latwo$é zacierania sig, co powodowalo awa-
rie. W wypadku stosowania jednego piersScienia ze
stali hartowanej, a drugiego z zeliwa — zachodzi
szybkie zuzycie pierScienia zeliwnego. Te i iym
podobne {rudnosci sklonily niektérych producen-
tow do stosowania pierScieni (jednego z dwoch
wspélipracujacych) z grafitu z dodatkiem innych
sktadnikow.

Spos6b wytwarzania pierscieni grafitowych we-
dilug wynalazku polega na zmieszaniu w odpowied-
nim stosunku drobno zmielonego grafitu z pytkami
metali kolorowych lub ich stopéw i sproszkowang
zywica fenoloformaldehydows, albo krezolows,
o temperaturze migknienia nie nizszej niz 30°C
i lepkosci nie nizszej niz 90 c¢P, z dodatkiem
0,5—2%, tlenku magnezu, jako przyspieszenia pro-
cesu utwardzania (dla zywic fenoloformaldehydo-
wych) lub 0,8—1,5% wodorotlenku wapnia (dla zy-
wic krezolowych) i wytworzenia z otrzymanej mie-
szanki pierfcieni wedlug nizej podanej technologii.

Wszystkie wyzej podane skladniki nalezy przed
zmieszaniem przesia¢ (kazdy oddzielnie), po czym
dokladnie wymiesza¢, na przyklad w miynie kulo-
wym, powodujgc dodatkowe rozdrobnienie sklad-
nikéw mieszanki, przy czym czas mieszania powi-
nien by¢ rie mniejszy od 48 godzin, w celu otrzy-
mania jednorodnej struktury mieszankj, co ma de-
cydujgce znaczenie dla uzyskania wymaganej zy-
wotnosci dlawicy, jak rowniez zabezpi’e\czenia przed
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zwichrowaniem sie plaszczyzn wspblpracujacych

pierscieni pod wplywem zmiennej temperatury od
—10°C do +120°C.

Tak wymieszane sktadniki wyjéciowe podgrzewa
si¢ w suszarce do temperatury od 80°C do 100°C ce-
lem wstepnego odparowania czesci lotnych, jak
réwniez w celu polepszenia warunkéw polimery-
zacji zywicy podczas .prasowania, przy czym
suszenie powinno trwaé¢ od 10 do 60 minut w za-
leznosci od objetosci i grubo$ci warstwy suszonej
mieszanki. Osuszong wstepnie mieszanke wsypuje
sie do odpowiedniego stalowego wyttocznika, pod-
grzanego do temperatury
i charakterystyki zywicy) od 150°C do 180°C.
~Po zasypaniu wytlocznika omawiang mieszanka
i dokladnym wyréwnaniu poziomu jej goérnej po-
wierzchni zamyka sie wytlocznik (matryce) stem-
plem przesuwajgcym si¢ w dél, powodujgc spraso-
wanie mieszanki pod ciSnieniem od 1000 kG/cm?
do 2000 kG/cm2, utrzymujac temperature wyttocz-

mieszanke pod tym ci$nieniem w czasie zaleznym
od grubofci jej warstwy, przyjmujac szybkoSé po-
limeryzacji zywicy 1' mm w ciggu 1 min (w gigb
warstwy), po czym w stanie gorgcym (natychmiast)
przenosi sie sprasowang wytloczke do suszarki
o temperaturze od 110°C do 130°C przetrzymujac
ja w tej temperaturze okolo pét godziny. Po wyje-
ciu z suszarki nalezy dalej wolno studzié, najko-
rzystniej przez zanurzenie w oleju podgrzanym
uprzednio do temperatury okolo 50°C i przetrzy-
maniu ‘okolo 20 minut w tym oleju, a nastepnie
wyjmuje sie i studzi na wolnym powietrzu unika-
jac zimnego podmuchu.

Otrzymane w ten sposéb wytloczki moga xmeé
ksztalt cylindrycznej tulei lub watka, ktorego diu-
go§¢ stanowi wielokrotno$é¢ grubosci pierscienia
dilawicy z odpowiednim naddatkiem na obrobke
mechaniczng. Z tak wykonaﬁych tulei lub walk6w
wytwarza sie omawiane pierScienie przez toczenie
nozami ksztaltowymi.

Opisana wyzej technologia jest metoda posred-
nig, gdyz po wykonaniu wytloczki wymaga do-
datkowej operacji w postaci obrébki mechanicznej.

Mozna unikngé tej doaatkowej obrébki mecha-
nicznej stosujgc wytloczniki (matryce) o odpowied-
nich ksztaltach dla uzyskania wytloczek w postaci
‘gotowych pierscieni, nie wymagajacych toczenia
nozami ksztaltowymi.

Ta druga metoda moze by¢ rowniez stosowana,
ale nastrecza wieksze trudnosci zwigzane z chto-
dzeniem wytloczek na specjalnych podgrzewanych
prawidtach, chronigcych wyttoczki przed zwichro-
waniem. Zabieg studzenia na podgrzewanych pra-
widlach daje dostateczne wyniki tylko przy bardzo
sumiennym i dokladanym wykonywaniu, bowiem
w przeciwnym wypadku moze powodowaé mikro-
pekniecia, ktoére beda przyczyng uchodzenia gzazu
ze sprezarki, co dyskwalifikuje wyré6b.

Produkcja ta metoda wymaga ponadto specjal-
nego przyrzadu do zasypywania mieszanki do wy-
tlocznika, gwarantujacego réwnomierno$é dozowa-
nia i wyréwnania poziomu mieszanki we wszyst-
kich gniazdach wyttocznika.

Zastosowanie piersScieni wytwarzanych sposobem
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wedlug wynalazku do sprezarek chlodniczych,
zwlaszcza freonowych, ma duze znaczenie nie tyl-
ko dla producentéw agregatéw chlodniczych, ale
jeszcze w wiekszym stopniu dla uzytkownikéw,
ktérych newno$§¢ dzialania tych agregatéow zabez-
piecza od powaznych strat. )

Nizej podano przykladowe sklady mieszanek do

wytwarzania pier§cieni wediug wynalazku.
- .

Przyktad I

10% pylku olowiowego rozdrobnionego metoda
mechanicdzng o grubosci ziarna nie wigkszej
niz 0,05 mm , '

60%¢ grafitu sproszkowanego

20%0 zywicy (charakterystyka wyzej podana)

Przyktad II

50% pylku olowiowego rozdrobnionego metoda
chemiczng (koloidalny)

30%0 grafitu sproszkowanegc

20% zywicy (charakterystyka wyzej podana)

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania pierScieni grafitowych do
uszczelniania walow napedowych sprezarek,
z mieszanek ktérych gitéwnym skiadnikiem jest
grafit z dodatkiem pylkéw metali i zywica ter-

* moutwardzalna, znamienny tym, Ze mieszanke
zawierajaca grafit, drobno sproszkowane pyiki
metali kolorowych lub ich stopéw, sproszkowa-
na zywice fenoloformaldehydowga lub krezolo-
wa, o temperaturze mieknienia nie nizszej niz
80°C i lepkos$ci nie nizszej niz 90 cP, z dodat-
kiem 0,5—2% tlenku magnezu, jako przyspiesza-
cza procesu utwardzania (dla zywic fenolowych)
lub 0,83—1,5% wodorotlenku wapnia (dla zywic
krezolowych) miesza sig, na przyklad w miynie
kulowym, w czasie nie mniejszym od 48 godzin,
po czym mieszanke podgrzewa sie w szuszarce
do temperatury od 80°C do 100°C w czasie od
10 do 6¢ minut, a nastepnie wsypuje sie do od-
powiedniego stalowego wytlocznika (matrycy)
podgrzanego do temperatury od 150°C do 18)°C,
zamyka sie wytlocznik stemplem przesuwajg-
cym siz w dét powodujgc sprasowanie mieszan-
ki pod cisnieniem od 1000 kG/cm2 do 2000
kG/cm? i utrzymujgc temperature wytlocznika
w granicach 150°C—180°C przetrzymuje sie mie-
"szanke pod tym cisnieniem w czasie zaleznym
~od gruboéci jej warstwy, po czym w stanie go-
ragcym przenosi sie sprasowang wytloczke do
suszarki o temperaturze od 110°C—130°C prze-
trzymujgc w tej temperaturze okolo p6t godzi-
ny, zas po wyjeciu z suszarki obniza sie tempe-
rature stopniowo najkorzystniej przez zanurze-
nie w cleju podgrzanym do 50°C oraz przetrzy-
manie w tym oleju w ciggu 20 minut, a osta-
tecznie studzi sfe na wolnym powietrzu.
2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze.
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wytwarza sie¢ z mieszanki wytloczke majaca
ksztalt cylindrycznej tulei lub walka, z ktoérych
nastepnie droga obrobki mechanicznej wyko-
nuje sie gotowe pierScienie dlawicy.
3. SposOb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze 5

6

wytwarza sie z mieszanki wytloczke majgca
ksztalt gptowego pier$cienia i studzi sie jg na-
stepnie na podgrzewanych prawidtach, chronig-
cych przed zwichrowaniem i powstawaniem mi-
kropeknieé.
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