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Sposéb wytwarzania lignostonowych elementéw do lozysk
slizgowych samosmarownych

1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania
lignostonowych elementéw do lozysk $lizgowych sa-
mosmarownych.

Dotygchczas Slizgowe lozyska w maszynach i urzg-
dzeniach — oproécz stosowanych do tego celu réz-
nych metaliiich stopéw — wykonywane sg z ligno-
folu nasyconego sztucznymi zywicami, zwlaszcza
bakelitowymi, z lignostonu uszlachetnionego sztucz-
na zywica, badz z litego drewna.

Wyzej wspomniane lozyska podczas pracy muszg
byé stale smarowane co powoduje duze trudno$ci
w konserwowaniu i obstugiwaniu tego rodzaju lo-
zysk. Poza tym, samosmarowny lignofol lub Scies-
nione drewno jakim jest lignoston, nawet uszlachet-
niony sztuczng zywicg, niezbyt sg przydatne do wy-
twarzania lozysk §lizgowych, gdyz wtasnie z powo-
du nasycenia ich tg zywica, stajg sie niejednokrot-
nie przyczyng powstawania uszkodzen detali wsp6t-
pracujgcych ze sobg w tozysku.

Lite natomiast drewno stosuje sie tylko do wy-
twarzania $lizgowych lozysk o malym nacisku jed-
nostkowym i to szczegbélnie do waléw o wolnych
obrotach. Trwalo$é przy tym tych lozysk jest niska
na skutek zmian wilgotno$ci i temperatury, co po-
woduje ich pekanie, podobnie jak to ma miejsce
przy lozyskach wytworzonych z nieuszlachetnionego
lignostonu.

Ostatnio do wytwarzania §lizgowych lozysk 'sto-
sujie sie lignoston jednak mie w postaci surowca lecz
— ,.poifabrykatu §lizgowych lozysk” wzglednie —
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»elementdéw §lizgowych lozysk” odpowiednio uszla-
chetnionych, a otrzymywanych w sposéb nastepu-
jacy: przycina sie deseczki z drewna, uplastycznia
sie je, nadaje sie im odpowiednie do produkowanych
lozysk ksztalty, suszy sie uformowane w ten sposéb
elementy lozyska w gorgcym powietrzu, chtodzi sie
do temperatury okolo 20°C, poddaje sie je maszyno- -
wej obrobee do zZgdanych wymiaréw lezyska po up-
rzednim nasyceniu elementu olejem smarnym lub
nasycanie elementu olejem smarnym przeprowadza
sie po poddaniu go maszynowej obrébce.

NajczeSciej stosowane sg cztery rézne sposoby
produkowania lignostonowych elementéw do wy-
twarzania §lizgowych lozysk. Spos6b pierwszy pole-
ga na uplastycznieniu drewna przed jego formowa-
niem za pomocg temperatury, ogrzewajgc drewno
kontaktowo lub je parzgc, po czym, po nadaniu
uplastycznionemu drewnu odpowiednich ksztaltéw
i zaprasowaniu, uformowane elementy suszy sig
w gorgcym powietrzu i nastepnie chtodzi w stru-
mieniu powietrza® do temperatury okolo 20°C, po
czym poddaje sie je maszynowej obrdbce i nasyca
olejem.

Drugi sposéb roézni sie od wyzej wspomnianego
tym, ze mokre drewno suszy sie wstepnie w roz-
topionym gaczu barizolowym, stosujgc pozostate
operacje technologiczne, jak przy sposobie pierw-
szym. Wedlug trzeciego sposobu w odr6znieniu od
sposobu pierwszego, drewno uplastycznia sie w go-
ragcym oleju, stosujac pozostale operacje, jak przy
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sposobie pierwszym. Wedlug czwartego sposobu —
drewno uplastycznia sie na zimno w roztworze amo-
niaku.

Wymienione powyzej sposoby produkowania lig-
nostonowych elementéw do wytwarzania §lizgowych
tozysk samosmarownych réznig sie w zasadzie tylko
w stosowaniu innej metody uplastyczniania drewna
przed jego formowaniem w element lozyskowy, su-
szeniem w gorgcym powietrzu, chtodzeniem, podda-
waniem maszynowej obr6bce i nasycaniem olejem
smarnym.

Stosowanie ktéregokolwiek z powyzej przytoczo-
nych sposob6éw powoduje zwykle powstawanie pek-
nie¢ w drewnie podczas operacji suszenia w gorg-
cym powietrzu, jak réwniez nie zapobiega powsta-
waniu duzych skurczéw, skutkiem czego obniza sie
wydajno&é surowca, a z nig — zdolno$§é produkceyj-
na urzgdzen; poza tym — wzrasta pracochlonno$é
wyroboéw powiekszana dodatkowo przez stosowanie
operacji nasycania elementu lozyska olejem smar-
nym. ’

Celem wynalazku jest opracowanie takiego spo-
sobu wytwarzania elementéw do Slizgowych lozysk
samosmarownych, w wyniku ktérego nastgpilo by:
zmniejszenie zuzycia surowca oraz skrécenie czasu
produkowania elementéw tozysk, w zwigzku z czym
— wzrostaby wydajnos$¢é produkecyjnych urzadzen.

Realizujgc zadania wytyczone powyzej, opracowa-
no sposéb wytwarzania oparty na bazie — stosowa-
nych ostatnio — czterech sposobdw wytwarzania
lignostonowych elementéw do §lizgowych tozysk sa-
mosmarownych, w ktérym to procesie trzy dotych-
czasowe operacje zostaly zastapione jedng operacjg
odpowiednio przystosowang. W wyniku tego zasta-
pienia zostalo umozliwione wytwarzanie §lizgowych
lozysk bardziej trwalych od dotychczas wytwarza-
nych ale i — ze wzgledu na zmiane ksztaltéow —
bardziej stabilnych, sam za$§ okres czasu prowadze-
nia technologicznego procesu ulegl powaznemu skré-
ceniu. .
Spos6b wytwarzania lignostonowych elementéow
‘do $lizgowych lozysk samosmarownych obejmuje
wedlug wynalazku nastepujgce operacje technolo-
giczne: wyciecie deseczek o odpowiednich wymia-
rach z drewna, uplastycznienie ich przez nasycenie
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wodg do wilgotnoSci powyzej punktu nasycenia
wlékien lub przez ich parzenie, formowanie i zapra-
sowanie deseczek w lozyskowe elementy, stabiliza-
cja ksztaltéw lozyskowych elementéw z réwnoczes-
nym suszeniem i-nasycaniem ich olejem smarnym,
poddanie elementéw maszynowej lub wypelniajg-
cej obrébce.

Stabilizacja ksztaltéw lignostonowych elementéw
lozyskowych nastepuje podczas ich suszenia w go-
racym oleju smarnym. W miejsce bowiem wody,
wydostajacej sie z drewna w postaci pary, przedo-
staje sie do tkanek olej, co zapobiega powstawaniu
gwaltownych odksztalcen w lozyskowych elemen-
tach, przy tym olej ten réwnoczes$nie nadaje lozys-
kowym elementom samosmarownoS$é.

Maszynowa obrébka lozyskowych elementéw wy-
tworzonych wedlug wynalazku ogranicza sie do szli-
fowania ich wewnetrznej cze$ci roboczej. Nadanie
natomiast wspomnianym elementom zewnetrznych
wymiarow, odpowiadajgcych wielko$ci obudowy 1o-
zyska, uzyskuje sie przez nalozenie na nie odpo-
wiedniej warstwy sztucznego tworzywa, odpornego
na dzialanie cleju smarnego lub przez obrébke
skrawaniem. Szczegoblnie korzystne ksztalty uzysku-
je sie w przypadku zastosowania tego pierwszego
sposobu do §lizgowych lozysk skladajgcych sie z kil-
ku elementow.

W poréwnaniu do znanych sposobéw, sposéb we-
diug wynalazku charakteryzuje sie ograniczeniem
ilo$ci dotychczasowych operacji roboczych, gdyz za-
miast operacji suszenia, chlodzenia i nasycania ole-
jem stosuje sie jedynie jedng operacje, polegajgca
na: réwnoczesnym nasycaniu, suszeniu i stabilizacji
ksztaltow i wymiaréw elementu w oleju samosmar-
nym.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wytwarzania lignostonowych elementow
do lozysk $lizgowych samosmarownych, po nadaniu
im w znany spos6b odpowiednich ksztaltow i wy-
miaréw, znamienny tym, ze lignostonowe elementy
nasyca sie gorgcym olejem, w celu suszenia, stabili-
zacji ksztaltow 1 wymiaréw oraz zwiekszenia samo-
smarownosci.
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