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Sposéb impregnowania porowatych spiekow
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb impregno-
‘wania porowatych spiekéw zwlaszcza metalowych
tulejek cialami stalymi na przyklad dwusiarczkiem
molibdenu, grafitem, teflonem, poliamidem, zywica
acetalowg, metalami i.t.p.

Dotychczas grafit lub dwusiarczek molibdenu
wprowadzono do spieké6w metalowych przez mie-
szanie ich przed spiekaniem z proszkami metali,
‘nastepnie mieszanke prasowano i spiekano. Wada
tego sposobu jest to, ze wprowadzane substancje
reagujg w czasie spiekania z metalem podstawo-
wym — i powoduje to pogorszenie wlasnosci spie-
kéw. Dla przykladu grafit reaguje z zelazem, dajac
‘twardy weglik Zelaza, natomiast dwusiarczek molib-
denu powoduje tworzenie sie siarczku Zzelaza lub
‘siarczku miedzi. Aby tem zapobiec czyniono préby
impregnowania dwusiarczkiem molibdenu goto-
wych spiekow.

Impregnacja polegala na zanurzeniu spieku
‘w roztworze oleju z molibdenem. Jednak impreg-
nowanie spiekow tym sposobem dawalo nikle
efekty. Wnikanie preparatu w pory spieku jest
niewystarczajgce. Impregnowanie na przyklad
stopionym teflonem spieké6w metalowych odbywalo
sie dotychczas przy temperaturze 330°C i ci$nieniu
"2000 kG/cm2. Spieki w czasie nasycania pokrywaly
sie tlenkami Powazng wadg tego sposobu jest réow-

niez calkowite zasklepienie por spieku co uniemoz-

liwia doplyw oleju do powierzchni

tracych.
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Celem wynalazku jest wyeliminowanie wyzej
wymienionych  wad i niedogodno$ci oraz opraco-
wanie sposobu impregnowania pozwalajgcego na
wprowadzanie roztworéw cial stalych do powierz-
chniowych roboczych warstw spieku.

Cel ten zostal osiggniety w ten sposéb, ze sprosz-
kowany dwusiarczek molibdenu {dub grafitu,
lub teflonu lub poliamidu itp. lub ich mieszaniny
miesza sie z plynem i wciska sie pod ci$nieniem
od 10 — 100kG/cm2 w robocze powierzchnie spie-
kéw. W temperaturze od 15°C do 80°C, steZenie
mieszaniny jest od 19, do 30%, wagowo.

Ilo§¢é osadzonej substancji w spieku, zalezy od
koncentracji roztworu i czasu impregnacji, glebo-
kosé wnikania w spiek substancji impregnujgcej
reguluje sie zmiang jej ziarnistosci. Proces impreg-
nacji przeprowadza sie¢ na urzgdzeniu skladajgcym
sie ze zbiornika ciSnieniowego, butli ze sprezonym
powietrzem i uchwytu mocujgcego spiek.

Zastosowanie sposobu wedlug wynalazku pozwala
podwyzszy¢é odpornosé na écieranie i obnizenie
wspétczynnika tarcia spiekanych tulejek porowatych,
a w wielu wypadkach umozliwia wytwarzanie
nowych wynob6w o niespotykanych dotychczas wtas-
nosciach. Osadzanie sie $rodkéw impregnujgcych
tylko w pracujgcych powierzchniach tulejek spie-
czonych a nie w calej ich objetosci jak to dotych-
czas praktykowano — nie powoduje zbednego
zuzycia preparatu, mie wywoluje zmian struktu-
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ralnych metalu podstawowego i pogorszenia jego
wlasno$ci mechanicznych i przeciwciernych.

Ponizszy przyklad blizej wyjasnia sposéb wedlug
wynalazku. Do 50 kg oleju maszynowego wprowadza
sie 1,5 kg sproszkowanego dwusiarczku molibdenu
o ziarnisto$ci 5 — 20 mikronéw i dokladnie sie
miesza celem wytworzenia jednorodnej zawiesiny.
Tak przygotowang mieszanine w temperaturze
20°C wlewa sie do zbiornika w ktérym wytworzo-
ne ci$nienie o wysokosci 25 atmosfer wtlacza jg od
wewnagtrz do porowatej tulejki zamocowanej
w szczelnym uchwycie, przez okres 5 sekund.

Spieki impregnowane $rodkami poslizgowymi od-
znaczaja sie podwyzZszong trwalosciag i niezawod-
no$ciag w pracy. Nadajg sie one zwlaszcza do pracy
w ciezkich warunkach gdzie utrudnione jest do-
datkowe smarowanie przy wysokich obcigzeniach
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jak rowniez w warunkach tarcia suchego przy-
podwyzszonych temperaturach.

Zastrzezenia patentowe

" 1. Sposéb impregnowania porowatych spiek6w,.
zwlaszcza metalowych tulejek cialami stalymi na
przyklad dwusiarczkiem molibdenu, grafitem, teflo--
nem, poliamidem, zywicg acetalowg, metalami itp..
znamienny tym, ze zawiesine tych cial w plynie-
najkorzystniej oleju wciska sie pod ciS$nieniem
w robocze warstwy spiekow.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1 znamienny tym, ze
impregnowanie prowadzi si¢ w temperaturze-
15 — 80°C pod cisnieniem od 10 — 100 atmosfer.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2 znamienny tym,
ze mieszanine nasycajgca stosuje sie o stezeniu.
w granicach od 1 do 30, wagowo.

Typo L6dZ, zam. 640/72 — 205 egz.

Cena zl 10,—
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