
^

Warszawa, 7 września 1935 r.

o PAT^^ C2^c9-(00f
>

RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEJ

OPIS PATENTOWY

Nr 21781.
Heinrich Schliipmann

(Berlin, Niemcy).

KI. 48 b, n/03.

Sposób zwiększania odporności na ścieranie powierzchni czynnych części maszyn.
Zgłoszono 19 grudnia 1933 r.

Udzielono 4 lipca 1935 r.
Pierwszeństwo: 21 grudnia 1932 r. (Austrja).

Metale lekkie i ich stopy ze względu na
ich niewielki ciężar właściwy i dobre prze¬
wodnictwo cieplne stosuje się obecnie bardzo
często do wyrobu części maszyn i konstruk-
cyj budowlanych zamiast stali i żelaza, o ile
części te nie są narażone na ścieranie wsku¬
tek tarcia bądź w bardzo wysokiej tempera¬
turze, bądź przy znacznych wahaniach tem¬
peratury. Wynalazek niniejszy dotyczy spo¬
sobu pokrywania tego rodzaju części maszyn
i konstrukcyj budowlanych przez natryski¬
wanie warstwą materjału, odpornego na
ścieranie, aby części te mogły być stosowa¬
ne w wysokiej temperaturze lub przy waha¬
niach temperatury.

Z licznych części maszyn powyższego ro¬
dzaju można w krótkości wymienić następu¬
jące części: cylindry i tłoki sprężarek i sil¬
ników spalinowych, nurniki pomp, gniazda

łożysk kulkowych i kadłuby korb, wały wy¬
korbione, prowadnice zaworów, gniazda za¬
worów i t. d. W celu zabezpieczenia części
maszyn i konstrukcyj budowlanych z metali
lekkich przed utlenieniem i korozją nakłada
się na nie warstwę, odporną na utlenianie i
korozję, w najrozmaitszy sposób, np. przez
walcowanie, spawanie i odlewanie, jednakże
nie można stosować tych wszystkich sposo¬
bów obróbki do części maszyn, podlegają¬
cych ścieraniu. Doświadczenia wykazały
również, że w powyżej opisany sposób nie
można uzyskać dostatecznie dobrego połą¬
czenia metalu lekkiego i warstwy odpornej,
nałożonej przez spawanie, walcowanie lub
odlewanie.

Sposób według wynalazku usuwa wady
dotychczasowych sposobów. Wynalazek po¬
lega na tern, że warstwy ze stali lub żelaza



lanego, odpornej na ścieranie, nie umieszcza
się w stanie stałym, skrzepniętym lub cie¬
kłym na uodpornianej iia ścieranie po¬
wierzchni, lecz warstwę tę wytwarza się
przez natryskiwanie jak najdrobniejszych
cząsteczek metalu. Przez natryskiwanie moż¬
na otrzymać bardzo cienkie warstwy, a jed¬
nocześnie wskutek wielkiej szybkości natry¬
skiwanych cząsteczek metalu uzyskuje się
jakgdyby spawanie się tych cząsteczek z po¬
wierzchnią lekkiego metalu, a tern samem
jak najściślejsze połączenie obydwóch me¬
tali, przyczem mimo stosowania wysokich
temperatur nie następuje powierzchniowe u-
tlenianie metali, utrudniające ścisłe ich po¬
łączenie. Połączenie, jakie uzyskuje się przez
natryskiwanie, można zwiększyć przez nada¬
nie metalowi lekkiemu przed natryskiwa¬
niem powierzchni szorstkiej przez odpowied¬
nie obtoczenie lub traktowanie piaskiem.

Jako materjał do natryskiwania najle¬
piej nadaje się stal twardsza, ponieważ ma¬
terjał ten po rozkładzie na drobne cząsteczki
przy zetknięciu z powierzchnią uodpornianą
i podczas przelotu przez powietrze ulega o-
chłodzeniu i w stanie utwardzonym osadza
się na pokrywanej powierzchni metalu lek¬
kiego.

Przez zmianę składu mieszaniny gazów,
tworzących płomień, a mianowicie przez
zwiększenie ilości tlenu, doprowadzanego do
gazów, można zmieniać własności stali, to¬
pionej w płomieniu aparatu i natryskiwanej
pod ciśnieniem z aparatu natryskowego na
część obrabianą, i wytwarzać w ten sposób
bardzo cienką powłokę stalową o bardzo
wielkiej twardości, co ma wielkie znaczenie
przy pokrywaniu stalą tłoków lub cylindrów
z lekkich metali w silnikach samolotowych,
samochodowych i tym podobnych, jak rów¬
nież wszelkich innych części maszyn i odle¬
wów.

Jeżeli płomień, stosowany dó topienia,
posiada pewien nadmiar tlenu, a tern samem
jego temperatura znacznie przekracza gra¬
nice, w których uzyskuje się dobre wyniki

topienia, wówczas przy natryskiwaniu stali i
podczas procesu studzenia następuje nad¬
mierne wytwarzanie się zendry, co znacznie
zwiększa twardość natryskiwanej warstwy
stali. Tego rodzaju warstwy stali o zawarto¬
ści zendry, przewyższającej zawartość nor¬
malną, posiadają szczególne zalety przy sto¬
sowaniu ich do pokrywania tłoków z lekkie¬
go metalu i wykładania cylindrów z lekkie¬
go metalu, ponieważ nie tylko są one bardzo
odporne na ścieranie, lecz również z powo¬
du zawartości zendry posiadają niewielkie
przewodnictwo cieplne.

Pominąwszy zalety dodatkowego tworze¬
nia się zendry, już samo szybkie ostudzenie
stali w postaci ciekłej pozwala osiągnąć
znaczną twardość natryskiwanej warstwy.

Sposób według wynalazku można stoso¬
wać z dobrym wynikiem do odnawiania sil¬
ników i rozmaitych części maszyn, a zwła¬
szcza cylindrów i tłoków, zniszczonych wsku¬
tek zużycia, spowodowanego głównie ściera¬
niem. Dotychczas odnawianie polegało na
tern, że cylinder poddawano wygładzaniu
(szlifowaniu) i stosowano tłok o większej
średnicy lub też stosowano pochwy z żeliwa
szarego lub stali. Niedogodność tego sposo¬
bu polega na temr że w pierwszym przypad¬
ku po kilkakrotnem starciu cylindra staje się
on zupełnie nie do użytku z powodu osła¬
bienia jego ścian i musi być zastąpiony no¬
wym cylindrem lub blokiem. Następnie tłok
każdego z odnawianych cylindrów musi być
zastąpiony innym tłokiem o większej śred¬
nicy. Poza tem trwałość cylindra po każdo-
razowem odnowieniu zmniejsza się, ponie¬
waż ściany cylindra ulegają zmęczeniu. Za¬
kładanie pochw z żeliwa szarego lub ze stali
jest bardzo drogie i wymaga utrzymywania
na składzie dużej liczby pochw rozmaitych
wymiarów. W celu uniknięcia tych niedogod¬
ności postępuje się według wynalazku w ten
sposób, źe zużyte cylindry i tłoki pokrywa
się, przez natryskiwanie ich powierzchni
czynnej, odpowiednim metalem, najlepiej
stalą. W tym celu cylinder obrabia się od-
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powiednio do zamierzonej grubości warstwy
natryskiwanego metalu, a następnie natry¬
skuje się metal warstwą odpowiedniej gru¬
bości. Sposobem według wynalazku każde¬
mu wyrobionemu już otworowi można na¬
dać pierwotne wymiary, dzięki czemu unika
się zjawiska zmęczenia metalu oraz koniecz¬
ności utrzymywania na składzie pochw i tło¬
ków. Powierzchnie czynne, poddawane na¬
tryskiwaniu, należy uprzednio odtłuścić i na¬
dać im pewną szorstkość przez żłobkowanie
lub wytoczenie gwintu, ponieważ w tym
przypadku natryskiwany materjał lepiej
przylega. W ten sam sposób można odna¬
wiać tłoki. Odnawianie gniazd zaworów u-
skutecznia się w analogiczny sposób przez
natryskiwanie. Powierzchnie czynne, wytwa¬
rzane przez natryskiwanie metalu, można
wykonywać również na nowych częściach
maszyn.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób zwiększania odporności na
ścieranie powierzchni czynnych części ma¬

szyn i części konstrukcyj budowlanych, wy¬
konanych z metali lekkich lub ich stopów,
znamienny tern, że powierzchnie te pokrywa
się przez natryskiwanie warstwą materjału,
odpornego na ścieranie.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tern, że powierzchnie części maszyn pokrywa
się warstwą stali.

3. Sposób według zastrz. 2, znamienny
tern, że przy wytwarzaniu powłoki stalowej
przez natryskiwanie płynnej stali stosuje się
do topienia stali płomień, zawierający gazy,
bogate w tlen, przez co w warstwie stali wy¬
twarza się zendrę.

4. Sposób według zastrz. 1 — 3, w za¬
stosowaniu do obróbki cylindrów i tłoków,
znamienny tem, że ich powierzchnie czynne
przed natryskiwaniem żłobkuje się lub wy¬
cina na nich gwint, w celu zwiększenia siły
przylegania natryskiwanego metalu do po¬
wierzchni cylindra lub tłoka.

Heinrich Schlupmann.
Zastępca: Inż. S. Pawlikowski,

rzecznik patentowy.

Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.


	PL21781B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DESCRIPTION


