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Sposéb wytwarzania maszynowych elementéw ciernych,
zwlaszcza tarcz sprzgglowych i hamulcowych

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania maszynowych elementow ciernych, zwia-
szcza tarcz sprzg¢glowych i hamulcowych narazonych na zuzywanie si¢ spowodowane tarciem
elementow wspolpracujacych, a polegajacy na klejeniu faczonych elementéw maszyn, prowadzo-
nym po chemicznym lub chemicznym i hydrosciernym przygotowaniu powierzchni metalu.

Z polskiego opisu patentowego nr99 539 znany jest sposdb jednoczesnego odtluszczania
powierzchni metali rozpuszczalnikami organicznymi i zmywania jej wodnymi roztworami alkali-
cznymi oraz fosforanowania, znajdujacy zastosowanie w celu polepszenia ochrony przed korozja,
jako podkiad pod lakiery, kleje i tworzywa sztuczne oraz jako no$nik dla smaréw przy tarciu
posuwistym i bezwidrowej obrobce plastyczne;.

Z opisu patentowego PRL nr 70 224 znany jest sposéb klejenia oktadzin ciernych z metalami za
pomocg btony klejowej ztozonej z papieru azbestowego nasyconego zywica epoksydowa, korzyst-
nie zawierajaca jako dodatek trojfluorek baru z aminami, a nakladanej na cienkg warstwg kleju
fenolowo-formaldehydowego modyfikowanej poliwinylobutyralem. Sklejone elementy umieszcza
si¢ z przyrzadzie dociskowym zapewniajacym ci$nienie rz¢gdu 1,0-2,0 MPa, korzystnie
1,510,2 MPa, po czym klej utwardza si¢ w czasie od 30 minut do dwéch godzin w temperaturze
472K.

Wsréd wad znanych srodkéw i sposobdw przygotowywania metali do nanoszenia powlok to
przede wszystkim niepetna lub niepowtarzalna skuteczno$¢ zamieszonego efektu technicznego.
Znane sposoby umozliwiajg dobre zabzepieczenie powierzchni przed korozja i przygotowanie jej
do fosforanowania przed lakierowaniem, jednak dla pewnej skutecznosci przeprowadzanych
zabiegow niezbedny jest odpowiednio dhugi jego czas oraz liczba kapieli dla usunigcia pozostatosci
z zabiegéw ja poprzedzajacych. Niekorzystnym jest réwniez specjalne przygotowanie klejowej
btony azbestowej oraz koniecznos$¢ stosowania duzych naciskéw, ktorych wielkos¢ w trakcie wy-
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grzewania i studzenia zmienia sig¢, co jest cz¢sto przyczyng zawodnosci tak wykonanego polaczenia
iprowadzi do awaryjnosci w miejscu sklejania. Zespoly cierne zwlaszcza sprzegiet zawieraja zestaw
pierscieni ciernych z przyklejonymi do nich cienko$ciennymi piercieniami metalowymi o duzych
wymaganiach pod wzgledem ptaskosci.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wytwarzania elementow ciernych stosowanych w
maszynach, poprzez chemiczng lub chemiczng i hydro$ciewng obrobke powierzchni stali oraz
klejenia ich z okladzinami ciernymi i uzyskanie 100% pewnosci sklejenia wszystkich klejonych
kompletéw, oraz pozbawionego znanych wad i niedogodnosci.

Istot¢ wynalazku stanowi sposéb chemicznego lub chemicznego i hydrosciernego przygoto-
wania elementow stalowych, a nastgpnie klejenia ich z oktadzinami ciernymi za pomoca specjal-
nego urzadzenia gwarantujacego staty docisk wszystkich klejonych elementéw w trakcie wysycha-
nia 1 utwardzania si¢ warstwy kleju. Po usunigciu zadzioréw i nieréwnosci powierzchni¢ metalu
odtluszcza si¢ w kapieli stanowigcej rozpuszczalnik organiczny, a nast¢gpnie prowadzi si¢ jej
zmywanie alkalicznymi roztworami w temperaturze wrzenia, po czym plucze si¢ w goracej a
nastgpnie zimnej wodzie, a po tym prowadzi si¢ matowienie powierzchni przez trawienie w
wodnym roztworze kwasu siarkowego i plucze w zimnej wodzie, nast¢pnie prowadzi si¢ pasywacje
powierzchni, jej ptukanie i neutralizacjg¢, ponowne ptukanie i suszenie elementéw. Alternatywnie
zmatowienie powierzchni prowadzi si¢ poprzez obréobke hydro$cierna, przy zachowaniu ptaskosci
detalu podczas tego procesu, po czym prowadzi si¢ ptukanie i suszenie.

Na tak przygotowane tarcze metalowe i na okladziny cierne nanosi si¢ warstwe kleju w ilosci
250 g/m? i suszy sig, po czym detale taczy si¢ ze sobg powierzchniami pokrytymi klejem, oddziela
si¢ poszczegdlne zestawy przekladkami o duzej pojemnosci cieplnej, a tak przygotowany zesp6t
skreca si¢ az do wywolania statego nacisku wynoszacego od 0,65 do 0,75 MPa, korzystnie 0,7 MPa,
umieszcza si¢ cato$§¢ w urzadzeniu umozliwiajagcym wygrzewanie w temperaturze 425K przez 30
minut, wyjmuje si¢ cato$¢ i studzi powoli w temperaturze pokojowe;j. Sklejone i ostudzone elementy
demontuje si¢ z urzadzenia i zestawy tarcz oczyszcza si¢ z wyptywek kleju. Podczas szeregu prob i
badan nieoczekiwanie okazatlo sig, ze zastosowanie takiej kolejnosci przygotowania powierzchni i
znanego kleju na bazie zywicy fenolowo-formaldehydowej w iloci 250 g/m?, po wysuszeniu
potaczonych detali w temperaturze 452 K, lecz tylko pod statym naciskiem podczas wygrzewania i
studzenia wytwarzanych elementéw, zapewnito uzyskanie 100% pewnosci sklejenia wszystkich
polaczonych kompletow, co stanowi nieoczekiwany skutek w postaci rGwnomiernego sklejenia.
Korzystnym skutkiem z zastosowania sposobow wedtug wynalazku jest uzyskanie maksymalnej
wydajno$ci wytwarzania elementéw o bardzo wysokiej jako$ci i niezawodno$ci, przy minimalnych
naktadach inwestycyjnych.

Wynalazek przedstawiono w przyktadach wykonania w zastosowaniu do przygotowania
cienko$ciernych pierscieni metalowych i klejeniu ich z oktadzinami ciernymi.

Przyktad I. Z powierzchni cienkosciernego pierscienia stalowego usuwa si¢ zadziory i
nieréwnosci powstale po ich wykrawaniu, po czym oczyszcza si¢ z zanieczyszczen i odtluszcza
rozpuszczalnikiem organicznym przez zanurzenie w trojchloroetylenie w czasie jednej minuty.
Nastepnie pierscienie zmywa si¢ zanurzajac je w kapieli stanowigcej wodny roztwér zawierajacy
55g/dm® NaOH, 30 g¢/dm® NazCOs, 70 g/dm® NazPO4 X 12 H20 1 15 g/dm® mydia w temperaturze
wrzenia w czasie 30 minut, po czym prowadzi si¢ plukanie w gorgcej, a nast¢pnie w zimnej wodzie.

Kolejna kapiel stanowi wodny roztwér kwasu siarkowego, zawierajacy 120-170 g/ dm®H2S04
1stuzy ona do trawienia powierzchni stali, ktére prowadzi si¢ w temperaturze 342 K w czasie 30
minut, po czym plucze si¢ pier§cienmie w zimnej wodzie. Dla utworzenia powtoki ochronnej na
stalowym pierscieniu prowadzi si¢ proces pasywacji, uzyskujac nieznaczne utlenienie powierzchni
w kapieli wodnego roztworu zawierajacego bezwodnik kwasu chromowego oraz kwas siarkowy, w
ilosci 140 g/dm® CrO3i 30 g/dm® H2SO4. Proces pasywacji prowadzi sie w temperaturze otoczenia
w czasie trzech minut, a nastgpnie elementy plucze si¢ w zimnej wodzie. Dla usuniecia resztek
kwasu pozostatych po procesie pasywacji prowadzi si¢ neutralizacjg¢ pier§cieni stalowych w kgpieli
wodnego roztworu ortofosforanu tréjsodowego uwodnionego, zawierajgcej 10 g/ dm® NasPO,
X 12 H20, w temperaturze 352 K, w czasie jednej minuty, po czym prowadzi si¢ plukanie w goracej
wodzie i suszenie pierscieni.
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Na powierzchnie przeznaczone do klejenia, po magazynowaniu, myje si¢ je w tréjchloroetyle-
nie, osusza si¢, a nastgpnie naktada za pomocg pgdzla warstwe kleju — (na element stalowy i
pier§cien textarowy) — stanowigcego roztwor zywicy fenolowo-formaldehydowej zawierajace;j
dodatek poliminylobutyranu w mieszaninie alkoholu posiarczynowego i dwuchloroetanu w ilosci
250 g/m?, nastepnie suszy si¢ przez 24 godziny w temperaturze pokojowej, po czym klejone detale
taczy si¢ powierzchniami pokrytymi klejem i nakiada na trzpien urzadzenia, rozdzielajac taczone
zestawy przekladkami aluminiowymi o duzej pojemnosci cieplnej 1 skrgca si¢ komplet az do
wywolania nacisku 0,7 MPa. Tak przygotowane komplety wygrzewa si¢ w piecu w temperaturze
452K przez 90 minut, a nastgpnie studzi si¢ powoli do temperatury pokojowej. Rozkrgca sig
urzgdzenie, zdejmuje detale z trzpienia i usuwa wyptywki kleju.

Przyktad II. Oczyszczone i oditluszczone w rozpuszczalniku organicznym tarcze metalowe
zmywa si¢ w czasie jednej minuty w kapieli stanowigcej wodny roztwdr zawierajacy 55 g/dm3
NaOH, 30 g/dm® NazCOs3, 70 g/dm® NagPO4 X 12 H20 i 15 g/dm® mydta, ptucze, suszy sig tarcze,
stepia krawgdzie od strony przeznaczonej do sklejenia i matowi si¢ powierzchni¢ za pomocg $srodka
hydrosciernego.

Na powierzchnie przeznaczone do sklejenia tarczy metalowej i oktadziny nanosi si¢ warstwe
kleju wiloci 250 g/m?, suszy si¢ w temperaturze pokojowej przez 2 godziny, a nastgpnie suszy si¢ w
temperaturze 342K przez 30 minut, po czym detale taczy si¢ ze soba powierzchniami pokrytymi
klejem i tak potaczone zestawy rozdziela si¢ elementami o duzej pojemnosci cieplnej i skrgca si¢
przygotowany zesp6t az do wywotania statego nacisku okoto 0,7 MPa, umieszcza si¢ w urzadzeniu
umozliwiajacym wygrzewanie w temperaturze 452 K, wygrzewa przez 30 minut, wyjmuje i studzi si¢
powoli w temperaturze pokojowej. Demontuje si¢ elementy z urzadzenia, a sklejone i osudzone
zestawy tarcz oczyszcza si¢ z wyplywek kleju.

Przyktad III. Powierzchnie przygotowano jak w przykladzie II, a po naniesieniu takiej
samej ilosci kleju i1 takim samym jego suszeniu oraz laczeniu detali natozonych nastgpnie jako
zestawy na trzepien urzadzenia i rozdzielonych elementami o duzej pojemnosci cieplnej, po ich
skreceniu az do wywotania nacisku 0,75 MPa wygrzewano przez 30 minut w temperaturze 452 K,
przy czym wskutek wysychania kleju nacisk zmieniat si¢ obnizajac az do 0,3 MPa. Po wyjegciu i
ostudzeniu powoli w temperaturze pokojowej oraz zdemontowaniu elementéw z urzadzenia, przy
usuwaniu wyptywek kleju okazato si¢, ze prawie jedna trzecia zestawdw jest nierdwnomiernie
sklejona albo sg one czg$ciowo lub catkowicie rozwarstwione, co eliminuje ich wykorzystanie.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wytwarzania maszynowych elementow ciernych, zwlaszcza tarcz sprzggtowych i
hamulcowych, w ktérym po usunigciu zadziorédw i nieréwnosci powierzchni¢ metalu oczyszcza sig
w rozpuszczalniku organicznym, zmywa alkalicznymi roztworami w temperaturze wrzenia, po
czym plucze si¢ w goracej, a nastgpnie zimnej wodzie, a po tym prowadzi si¢ zmatowienie
powierzchni poprzez obrébke hydroscierng lub przez trawienie w wodnym roztworze kwasu
siarkowego, ptucze si¢ w zimnej wodzie i prowadzi jej pasywacje, plukanie, a nast¢pnie neutraliza-
cj¢ i ponowne ptukanie, za$ po wysuszeniu nanosi si¢ warstwe znanego kleju na tarcze metalowe i
oktadziny cierne, suszy si¢ go w temperaturze pokojowej lub w temperaturze 342 K, po czym detale
faczy si¢ ze sobg powierzchniami pokrytymi klejem, oddziela si¢ poszczegdlne zestawy przektad-
kami o duzej pojemnosci cieplnej i tak przygotowany zespét skreca si¢ az do wywotania nacisku,
umieszcza sig cato$¢ w urzadzeniu umozliwiajacym wygrzewanie, wygrzewa si¢, wyjmuje si¢ cato$¢ i
studzi powoli w temperaturze pokojowej, demontuje si¢ z urzagdzenia i zestawy tarcz oczyszcza si¢ z
wyplywek kleju, znamienny tym, ze wygrzewanie i studzenie zestawoéw prowadzi si¢ pod statym
cisnieniem — nie zmieniajagcym si¢ w czasie i wynoszacym od 0,65 do 0,75 MPa, korzystnie
0,7 MPa, wygrzewajac w temperaturze 452 K przez 30 minut.
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