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Sposéb wytwarzania bezsmarowych powlok
w §lizgowych elementach maszyn

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania bezsmaro-
.wych powlok na powierzchni §lizgowych we¢ziéw kine-

matycznych maszyn i urzadzefh pracujgcych w warun-
kach tarcia technicznie suchego.

Trwalos$¢ i efektywno$¢ takiego skojarzenia zalezy w
znacznym stopniu od tworzenia si¢ na S$lizgowej
powierzchni metalowej elementu, powloki bezsmarowe;j,
powstajacej wskutek przenoszenia si¢ na metal czastek
tworzywa niemetalowego. W rezultacie tworzenia sig¢
powloki bezsmarowej tarcie elementu metalowego o two-
rzywo niskocierne przybiera charakter zjawisk nast¢pu-
jacych przy tarciu tworzyw niskociernych wzglgdem
siebie. .

Znane s3 sposoby wytwarzania bezsmarowych powlok
§lizgowych przez nasycenie tworzywem niskociernym
podioza porowatego lub tez przez nakladanie na podtozu
metalowym tworzywa niskociernego metoda natryskowa
albo fluidyzacyjna. Stosuje si¢ rowniez sposob polega-
jacy na mechanicznym wcieraniu smardw statych, np.
grafitu czy dwusiarczku molibdenu w powierzchnig $liz-
gowa. Wspdlpraca §lizgowa elementéw wykonanych z
aluminium z tego typu powlokami nie jest mozliwa ze
wzgledu na szybkie adhezyjne uszkodzenia powierzchni.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wytwa-
rzania trwalych powlok bezsmarowych na powierzch-
niach §lizgowych, obnizajacych opory ruchu i intensyw-
no$¢ zuzycia materialdw skojarzen niskociernych.

Powyzszy cel udato si¢ osiagnaé dobierajac odpowied-
nie materialy i technologi¢ ich obrébki wst¢pne;.
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Sposéb wytwarzania bezsmarowych powlok wediug
wynalazku polega na obrobieniu mechanicznym po-
wierzchni slizgowej wykonanej z aluminium lub jego

_ stop6éw do wartosci maksymalnej nieréwnosci zawartej w

zakresie 0,1 do 8 pm, a nastgpnie umocnieniu jej na
drodze clektrochemicznego utleniania, do grubosci
warstwy tlenowej powyzej 5 um. Wytwarzanie powloki
bezsmarowej na warstwie tlenkowej dokonuje si¢ metodg
Llarciowy przez szlifowanie przyregdem zaopatrzonym we
wkiadkg o geometrii powierzchni podobnej do powierz-
chni’ $lizgowej, przy czym wkladk¢ winien stanowié
slizgacz z policzterofluoroetylenu  modyfikowanego.
najkorzystniej przez wypetnienie grafitem w ilosci od 5 do
40% w stosunku wagowym. Szlifowanie powierzchni
Slizgowej nalezy prowadzi¢ przy warto$ci iloczyvnu
nacisku jednostkowego i predkosci Sredniej ponizej 2
MN/m?X m/s.

Moiliwe jest rowniez wytwarzanie powlok §lizgowych
w fazie wstgpnej cksploatacji urzadzenia lub zespohu
urzadzen przez umieszczenie wkladek. na przyvkiad w
postaci pierScieni, bezposrednio na jednym z elementow
Slizgowych znajdujacvch sig¢ w ruchu wzglednym.

W poczatkowym okresie pracy szlifowania, uprzednio
obrabianej i utlenionej powierzchni, wskutek zjawisk
zuzyciowych adhezyjnych i $ciernych, znaczna czeié pro-
duktéw zuzycia tworzywa wkiadki przemieszcza si¢ na
mikroporowata powlokg tlenkowa o duzej twardosci
wypetniajac wszelkie nieréwnosci powierzchni. W kon-
cowej fazie szlifowania powierzchnia tlenkowa z nanie-
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siong powlokg bezsmarowy uzyskuje duza gladkos$é o
lustrzanym wygladzie. .

Sposéb wedlug wynalazku umozliwia wytwarzanie
bezsmarowych powlok slizgowych w konstrukcji elemen-
tow kinematycznych maszyn, wykonanych zaluminium i
jego stopow. Zaleta wynalazku jest mozliwo$¢ obnizenia
cigzaru elementdw maszyn. poprawa przewodnictwa
cieplnego, a takze zmniejszenie intensywnosci zuzycia
elementéw wykonanych z tworzyw niskociernych w
okresie ich wlasciwej eksploatacji.
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'ZastrzeZenia patentowe

1. Sposéb wytwarzani"a bezsmarowych powlok w §liz-
gowych elementach mgszyn, znamienny tym, Ze najpierw
wygladza-si¢ pewierzchnie $lizgowa wykonana z alumi-
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nium lub jego stopéw do wartosci maksymalnej chropo-
watosci R, zawartej w granicach od 0,1do 8 um i poddaje
si¢ elektroliktycznemu utlenianiu az do uzyskania war-
stwy tlenku o grubosci powyzej 5 um, a nastepnie przep-
rowadza si¢ szlifowanie przyrzadem zaopatrzonym we
wkladkg z geometrig powierzchni podobnej do powierz-
chni $lizgowej z° policzterofluoroetylenu modytikowa-
nego, najkorzystniej, z wypetniaczem grafitowym w ilodci
od 5 do 40% w stosunku wagowym, przy czym szlifowa-
nie prowadzi si¢ przy wartosci iloczynu nacisku jednost-
kowego i predkosci $redniej pomie{ 2 MN/m*xm/s.

2. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamiénny tym, ze szlifowa-
nie elementéw prowadzi si¢ we wst¢pnej fazie eksploata-
cji urzadzenia.przez umieszczenie wkladek bezposrednio
na jednym z elementdw slizgowych znajdujgcych si¢ w
ruchu wzglednym.
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