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Od wiciu lat próbuje się zastąpić
panewki z metali miękkich panewka¬
mi z bronzu, wytrzymałem! na ściera¬
nie. Udało się to częściowo przeprowa¬
dzić w łożyskach o małem obciążeniu na
jednostkę powierzchni, natomiast w znacz¬
nie obciążonych łożyskach natrafiono na
wielkie trudności, ponieważ panewka bron-
zowa, wskutek większej twardości i mniej¬
szego ścierania się bronzu (w porównaniu z
miękkiemi metalami i stopami łożyskowe-
mi), trudno się dopasowuje do wału. Wsku¬
tek tego powstają bardzo znaczne obciąże¬
nia na jednostkę powierzchni w niektórych

miejscach łożyska, powodujące bardzo
szybko zagrzewanie się tegoż. Gdy zastoso¬
wanie zwykłego bronzu (spiżu) w znacznie
obciążonych łożyskach okazało się niemoź-
liwem, próbowano zastosować bronz, zawie¬
rający ołów. Lecz zastosowanie bronzu te¬
go rodzaju nie dało pożądanego wyniku,
ponieważ zawsze była potrzebna dość trud¬
na obróbka, mająca na celu ułatwienie do¬
cierania 6ię panewki bronzowej. Ta obrób¬
ka polega zwykle na dopasowywaniu pa¬
newki do osi lub wału przez spiłowywanie
i t. d. Jednak nawet w razie zastosowania
wysokowartościowego bronzu specjalnego



(przeważnie bronzu, zawierającego ołów i
inne różne dodatki) 'osiągano wynik wątpli¬
wy mimo starannej obróbki panewki przed
jej założeniem. Przyczynę powyższego sta¬
nowi ta okoliczność, że wskutek przeginania
się obracającego się obciążonego wału i ło¬
żyska panewka przylega do wału inaczej
niż bezpośrednio po jej założeniu. W razie
zastosowania niektórych bardzo wartościo¬
wych gatunków bronzu docieranie się pa¬
newki mocno obciążonego łożyska może być
wprawdzie możliwe przy starannem u-
przedniem dopasowaniu jej do wału i ma¬
łym luzie. Przy obecnym stanie techniki
jest właśnie bardzo pożądany większy luz
pomiędzy wałem i panewką. Dzięki przy¬
stosowaniu tych części do zamiany zmniej¬
sza się znacznie liczba odmian wykonania
panewek, wskutek czego można je wykony¬
wać w jednym głównym zakładzie i nie po¬
trzeba magazynować odmian różnorakich,
przyczem zmniejszają się także koszty za¬
kładania ich w łożyska. W łożyskach
pojazdów kolejowych wymiana panewek
bez zastosowania pewnego dopuszczalnego
odpowiednio wielkiego luzu jest niemożli¬
wa ze względu na wielką rozmaitość śred¬
nic czopów osiowych, np. od 115 — 108 mm
w normalnym wagonie 20-tonowym. Do¬
świadczenia wykazały, że większe róż¬
nice średnic panewki i czopa osi mo¬
gą być w razie użycia bronzu i po¬
dobnych stopów przezwyciężone według
wynalazku tak samo, jak i w razie uży¬
cia plastycznych metali łożyskowych,
przyczem panewki nie muszą być w wie¬
lu miejscach wytaczane lub dopasowywa¬
ne do średnicy czopa. Postęp, osiągnięty w
ten sposób, jest tern większy, że można, po¬
dobnie jak dotychczas przy stosowaniu
miękkich metali łożyskowych, oddawać do
użytku wagony towarowe bez specjalnych
jazd próbnych, zgóry jednak zapobiegając
niezawodnie zagrzewaniu się łożysk. Wsku¬
tek wzmiankowanych już trudności (docie¬
ranie się panewki jest bardzo utrudnione

w razie użycia panewek z większym luizem
i spowodowanego przez to większego obcią¬
żenia na jednostkę powierzchni) nie można
było określić właściwego współczynnika
tarcia bronzu, wskutek czego można było
stosować tylko drogi bronz i to w ograni¬
czonych ilościach.

Ód niedawna znane są także sposoby,
według których próbowano inną drogą u-
niknąć trudności przy docieraniu się pane¬
wek branżowych, np. przez zastosowanie
wkładek z metalu lub stopu łożyskowego o
kształcie listw, umieszczonych w gładzi
bronzowej. Pomijając większą możliwość
przegięcia się panewki (wskutek czego o-
parcie panewki na wale stawało się nie-
pewnem), raptowne stykanie się okresowe
czopa osi z niestartemi należycie listwami
bronzowemi może podwyższyć temperaturę
łożyska tak znacznie, że listwy z metalu
lekkiego zostają wytopione, a pozostała
część powierzchni nośnej nie jest już wy¬
starczająca do zapewnienia należytej pra¬
cy łożyska.

Również bronz ołowiowy, z którego w
celu ułatwienia docierania się panewki od¬
parowuje się ołów według pewnych zna¬
nych sposobów, nie nadaje się zupełnie do
tego celu.
Wynalazek niniejszy ułatwia docieranie

się panewek z bronzu lub żeliwa; przed¬
miot zaś wynalazku stanowi panewka, np.
z bronzu lub innego wspomnianego metalu,
zaopatrzona w cienką powłokę metalową o
grubości najwyżej kilka setnych milimetra,
umożliwiającą stopniowe dopasowywanie
się właściwej panewki bronzowej do wału
lub czopa osi w miarę ścierania się powło¬
ki metalowej. Warstwa metalu łożyskowe¬
go jest bardzo cienka, wskutek czego już
po kilku godzinach biegu wału zetrze się
zupełnie w strefie największego nacisku w
łożysku, poczem częścią nośną jest już tyl¬
ko właściwe tworzywo wyłożenia panewki
lub samej panewki (bronz, żeliwo i t. d.). Ta
bardzo cienka powłoka jest w prosty spo-
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sób łączona z powierzchnią roboczą panew¬
ki bez użycia lutu jako spoiwa. Jeden z wie¬
lu możliwych sposobów nakładania tej po¬
włoki odpowiada np. znanemu cynowaniu.
Wytworzona warstwa nie jest grubsza od
warstw, otrzymywanych galwanicznie, wo¬
bec czego sposób ten może być także zasto¬
sowany do nakładania powłoki przy uży¬
ciu odpowiednich materjałów.
W ten sposób zostaje także umożliwione

użycie zwykłego bronzu jako metalu łoży¬
skowego do bardzo obciążonych łożysk, wo¬
bec czego stosowanie drogiego bronzu spe¬
cjalnego nie jest konieczne. Zbędną staje
się także wszelka specjalna obróbka pa¬
newki przed jej założeniem, jak np. szlifo¬
wanie, toczenie, spiłowywanie i t. d. Możli¬
we jest także zastosowanie większego luzu,
dzięki czemu ułatwiona zostaje wymiana
panewek.

Zastrzeżenie patentowe.

Panewka z bronzu, żeliwa lub innego
metalu lub stopu, docierająca się samoczyn¬
nie do wału lub osi, znamienna tern, że po¬
wierzchnia robocza czyli cierna panewki
jest zaopatrzona w powłokę z odpowied¬
niego metalu lub stopu łożyskowego, najle¬
piej o grubości najwyżej kilka setnych mi¬
limetra, która ściera się po krótkim okre¬
sie czasu obracania się wału lub osi, poczem
powierzchnia samej panewki lub jej wyło¬
żenia staje się powierzchnią cierną panew¬
ki.

Eisen- und Stahlwerk
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Albert Nagel.
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