2

~ POLSKA
BZECZPOSPOLITA
LUDOWA

(P(T T

OPIS PATENTOWY

L3
TEETN e -

EEH

67673

Patent dodatkowy
" do patentu

Zgloszono: 26.V1.1970 (P 141 607)

K1. 40b,1/04

Pierwszenstwo: - MKP C22c 1/04
URZAD EZYTELNIA]
PATENTOWY
P H I_ Opublikowano: 15.VI.1973 :qr.: :deHEb;O

Wspoltworcy wynalazku: Franciszek Rudol, Leszek Solski
Wiasciciel patentu: Politechnika Krakowska, Krakow (Polska)

Sposéb wytwarzania wkladek na lozyska slizgowe do narzedzi
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Przedmiotem wynalazku jest éip‘Osdb wytwarza-
nia wkladek na lozyska $lizgowe w postaci tulejek
i w postaci ptaskich krazk6w zwanych korkami,
a stanowigcy tozyska $lizgowe oporowe w gryzach
stosowanych do $widrow wiertniczych lub tez w
innych urzgdzeniach pracujgcych w podobnych wa-
runkach.

Tulejki i korki oporowe stanowig czesé lozysk
slizgowych gryz6w do $widréw wiertniczych sto-
sowanych do wiercenia szybéw naftowych i gazo-
wych oraz w poszukiwaniach geologicznych i in-
nych pracach zwigzanych z uzyciem urabiajgcych

- narzedzi wiertniczych.

Dotychczas znany jest sposéb wykonywania tego
rodzaju wkitadek ze stali szybkotngcej wzglednie
z innych gatunkéw stali stopowych, wymagajacych
jednak przestrzegania waskich reziméw technolo-
gicznych, dla zapewnienia mozliwych do osiggnie-
cia wlaSciwo$ci mechanicznych. Utrzymanie takich
reziméw w normalnych warunkach produkcyjnych
jest bardzo trudne i zwigzane z duzym nakladem
kosztow.

Znane materiaty i sposoby wykonania wikiadek
lozyskowych dajg tylko cze§Sciowo zadowalajace
wyniki, uniemozliwiajg jednak pelne wykorzyssta-
nie mozliwio§ci narzedzia wiertniczego. W czasie
wiercenlia omawiane wkladki (tulejka i krazek)
stanowigce elementy ulozyskowania §lizgowego gry-
z6w przenosza duze obcigzenia dynamiczne okolo
1/3 catkowitego obcigzenia oraz pracujac przez caly
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czas eksploatacji narzedzia w éroﬂowisku pluczki
i rozkruszonej skaly ulegajg szybkiemu zuzyciu.
Zuzycie wkladek powoduje zwiekszenie zuzycia nie
tylko lozyska Slizgowego lecz tez pozostalych lozysk
gryza, a tym samym przedwczesne wycofanie na-
rzedzia z eksploatacji.

Celem wynalazku jest zwiekszenie trwatosci
i zdolnosci eksploatacyjnych narzedzi wiertniczych
przez polepszenie jako$ci ich ulozyskowania, przy
zachowaniu, niskich kosztéw produkcji.

Cel ten zostal osiggniety sposobem wedlug wy-
nalazku polegajgcym na tym, ze wktadki lozyskowe
wykonuje sie dwuwarstwowo ze stali i materialéw
twardych, to jest z lanych weglik6w wolframu, lub
weglikéw tytanu, weglikéw chromu, lub tez prosz-
ku diamentowego, a nawet azotkow.

Istota sposobu wytwarzania wkladek w postaci
korkéw oporowych polega na tym, Ze do matrycy,
w zaleznoSci od wielkosci wytwarzanej wktadki,

- wsypuje si¢ 1 do 2 graméw na cm? kompozycji

proszk6w, niezbednej dla otrzymania w gotowym
wyrobie warstwy o grubosci 1 do 2 mm, kompo-
zycje te stanowig ziarenka materialéw twarndych
i mieszaniny materialéw wigzgcych. Nastepnie na
te warstwe, po jej wyré6wnaniu, nasypuje sie pro-
szek stalowy w takiej iloci, aby uzyskaé po jej
sprasowaniu i spieczeniu Zgdang wysoko$é spieku.
Mieszanina materialéw wigzacych sklada sie z
proszku miedzi okolo 48—49%, proszku stali oko-
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to 50% w ilodci 1 do 2% oraz grafitu lub tez inne-
go materiatu poslizgowego.

Ilo§é mieszaniny wigZacej ziarenka materiatéw
twardych wynosi '10 do 35% w stosunku do ma-
teriatu twardego.

Proszek stalowy stanowigcy drugg warstwe &o0zys-
ka jest o wartosci 0,3 do 0,5% wegla, powinien byé
o ziarnisto$ci ponizej 0,15 cm i jest zmieszany z 5
do 10% proszku miedzi. Wsypane do matrycy
proszki prasuje si¢ pod ci$nieniem co najmniej
6 t/cm2 powierzchni prasowamnej i otrzymang wy-
praske spieka si¢ przy temperaturze 950 do 1200°C,
przez okoto 3 godziny, przy czym proces spiekamia
przeprowadza sie w -atmosferze naweglajacej, na
preyklad w endogazie, a wypraski umieszcza sig
w lodeczkach i obsypuje dokladnie sadzg. Koniecz-
nym etapem produkcyjnym jest kalibrowanie i na-
sycanie teflonem lub smarem stalym, a nawet ole-
jem cylindrowym w znany sposob.

Istota wytwarzania wkiadek w postaci tulejek
r6zni si¢ tym od istoty wykonywania wkladek w
postaci korkéw, ze do wnetrza matrycy wprowadza
sie uprzednio rurke cienkoScienng i pomiedzy rdzen

a f$cianke nurki wsypuje si¢ kompozycje prosz-

k6w z twardymi materiatami mp. z weglikéw la-
nych, Niezaleznie od tego w wobu przypadkach za-
miast proszku weglika wolframu mozna stosowaé
proszek weglika tytanu, albo proszek diamentowy
lub proszek azotku chromu, ktérych wielko$é ziaren
wynosi poniZej 0,3 mm, a zamiast $rodka wigzacego
ztozonego z proszkéw miedzi, Zelaza i grafitu moz-
na stosowaé proszek kobaltu albo niklu lub tez
proszek stali Hadfielda.

Sposéb wedlug wynalazku jest blizej wyjasniony
na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia przyklad
procesu technologicznego wykonania bimetalicznej
wkiadki w postaci tulejki ozyskowej, a fig. 2 —
spos6b wykonania bimetalicznego korka oporowego.

Sposéb wykonywania kiornkéw oporowych wediug
wynalazku (fig. 2) polega na tym, Ze do matrycy
w zaleznoSci od wielkoSci wytwarzanej wkladki
wsypuje si¢ 1—2 graméw na 'l cm?® powierzchni
wytwarzanej twardej powloki wkiadki kompozycje
proszk6w niezbeda dla wykonania w gotowym wy-
robie warstwy o gruboéci 1—2 mm, skladajgcej sie
najkorzystniej z lanego weglika wolframu w ilo§ci
65 do 90% wielko$ci ziarna ponizej 0,3 mm i mie-
szaniny materialéw wiazacych o zawartoSci miedzi
48 do 49% i proszku stali 50% oraz dodatkéw
zwiekszajacych poslizg, to jest grafitu lub steary-
nianu cynku w ilosci 1—2%.

Ilo§¢é mieszaniny materiaté6w wigzgcych stanowi
10—85% w stosunku do materiatu twardego. Na te
warstwe, po jej wyréwnaniu, nasypuje si¢ proszek
stalowy o wielkoSci ziaren ponizej 0,15 mm, po
czym przeprowadza sie prasowanie pod ci$nieniem
okolo 6 t/cm? prasowanej powierzchni. Otrzymang
wypraske poddaje sie procesowi spiekania w tem-
peraturze 950—1200°C przez 3 godziny.

Proces spiekania przeprowadza sie w atmosferze
kontrolowanej na przyktad w endogazie z dysocjo-
wanego amoniaku lub nawet w atmosferze naweg-
lajacej. Natomiast wktadki w postaci tulejek (fig. 1),
posiadajagce od strony wewnetrznej powierzchnie
slizgows, wykonuje sie¢ tak samo jak wkladki w
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. 4
postaci korkéw z tg r6znicg, Zze do wnetrza wklada
sie uprzednio rurke cienkoScienna 3 i pomiedzy,
rdzeni 2 a Scianke rurki wsypuje sie material wig-
z3cy zawierajacy weglik lany, natomiast przestrzen
pomigdzy wewnetrzng $cianka a $ciankg matrycy
wypelnia sie proszkiem stalowym. '

Kompozycja z weglikiem spiekanym sktada sie
z lanych weglikébw wolframu o ziarnistosci 0,1—
0,3 mm, oraz. $rodka wigzgcego zawierajacego 48
do 49% proszku miedzi i 50°% proszku stali. oraz
grafitu lub stearynianu cynku w ilo§ci 1—2%o, iloSci
Srodka wigzacego 10—35%0 w stosunku do proszku
lanego weglika wolframu. Nastepnie wysuwa sie
cienko§cienng rurke 3 i przeprowadza sie proces
prasowania. Po usunieciu wypraski z matrycy spie-
ka sie¢ ja znamym sposobem, a otrzymany spiek
kalibruje sie. Nastgpnie przeprowadza sie operacje
nasycaniia spieku na przyklad przez zamoczenie
w cieklym smarze lub tez nasyca sie spiek
teflonem.

Sposobem wediug wynalazku mozna réwniez wy-
twarzaé lozyska Slizgowe do urzgdzen pracujgcych
w podobnych warunkach jak $widry wiertnicze.
W przypadku bardzo matych tozysk, mozna je wy-
konywaé tylko z twardych ziarenek i mieszaniny
wigzgoej.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania wktadek na lozyska
§lizgowe do narzedzi wiertniczych lub innych
urzadzen, w postaci korkéw oporowych, oparty na
metodzie metalurgii proszkéw, znamienny tym, ze
do matrycy wsypuje sie 1—2 graméw na jeden
cm? wytwarzanej twardej powtoki tozyska, kompo-
zycje proszkéw mieszaniny materialéw wiazacych,
sktadajacej sie z proszk6w miedzi 48—49% oraz
proszkiu stali 50% i grafiitu lub stearynianu cynku
w ilosci 1—%/e, przy czym ilo§¢é materialéw wig-
Zacych stanowi 10—35% w stosunku do skladnika
twardego, a nastepnie na te warstwe nasypuje sig
proszek stalowy o wielko$ci ziaren ponizej 0,15 mm,
po czym prasuje sie ja pod cisnieniem 6 t/cm?2

" powierzchni prasowanej, oraz tak otmzymang wy-

praske poddaje sie procesowi spiekania w tempe-
raturze 950—1200°C przez 3 godziny, przy czym
proces spickania przeprowadza sie w atmosferze
kontrolowanej endogazu, a nastepnie wkladke kali-
bruje si¢ i nasyca teflonem Iub innym smarem
stalym lub olejem w spos6b znany.

2. Odmiana sposobu wytwarzania wkitadek w po-
staci tulejek wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze
do matrycy z wilozong cienko$cienng rurksg (3) po-
miedzy rdzen (2) wsypuje sie 1—2 graméw na jeden
om? kompozycje proszkéw sktadajacy sie z lanych
weglikéw wolframu o ziarnisto§ai ponizej 0,3 mm,
oraz Srodka wigzgcego 48—49% proszku miedzi

i 50% proszku stali, oraz grafitu lub stearynianu

cynku w ilo§ci 1—2%, przy czym ilo$é srodka wig-
zacego wynosi 10—35% w stosunku do proszku
lanego weglika wolframu, a nastepnie z drugiej
strony $cianki do pozostalej wolnej przestrzeni
matrycy wsypuje sie proszek stalowy o wielkosci
ziaren ponizej 0,15 mm, tak aby po sprasowaniu
i spieczeniu uzyskaé zgodny wymiar bozyska, po
czym po wyjeciu cienko§ciennej rurki (3) kompo-
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~ zycje prasuje sie pod ciénieniem okoto 6 t/cm?
powierzchni prasowanej, a otrzymang wypraske
poddaje si¢ procesowi spiekania w atmosferze
kontrolowanej endogazu lub innych znanych redu-
kujacych $rodkéwt w temperaturze 950—1200°C
przez 3 godziny, po czym wkladke kalibruje sie
i nasyca teflonem lub smarem stalym wzglednie
olejem w spos6b znany.

3. Odmiana wedlug zastrz. 1 i 2, znamienna tym,
ze zamiast proszku weglika wolframu stosuje sie

6
proszek weglika tytanu w iloSci 65—90%, albo
proszek diamentowy lub proszek azotku chromu,
przy czym wielko§é ziaren we wszystkich przypad-
kach wynosi ponizej 0,3 mm.

4. Odmiana wedlug zastrz 1—2, znamienna t{ym,
ze zamiast $rodka wigZacego stosowanego z prosz-
k6w miedzi, Zelaza i grafitu stosuje sie¢ proszek
kobaltu albo proszek niklu lub proszek stali Had-

10 fielda 10—35% w stosunku do materialu twardego.
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