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Sposób wytwarzania wkładek na łożyska ślizgowe do narzędzi
wiertniczych lub innych urządzeń

Przedmiotem wynalazku jest spiosób wytwarza¬
nia wkładek na łożyska ślizgowe w postaci tulejek
i w postaci płaskich krążków zwanych koiikami,
a stanowiący łożyska ślizgowe oporowe w gryzach
stosowanych do świdrów wiertniczych lub też w
innych urządzeniach pracujących w podobnych wa¬
runkach,

Tulejki i korki oporowe stanowią część łożysk
ślizgowych gryzów do świdrów wiertniczych sto¬
sowanych do wiercenia szybów naftowych i gazo¬
wych oraz w poszukiwaniach geologicznych i in¬
nych pracach związanych z użyciem urabiających
narzędzi wiertniczych.

Dotychczas znany jest sposób wykonywania tego
rodzaju wkładek ze stali szybkotnącej względnie
z innych gatunków stali stopowych, wymagających
jednak przestrzegania wąskich reżimów technolo¬
gicznych, dla zapewnienia możliwych do osiągnię¬
cia właściwości mechanicznych. Utrzymanie takich
reżimów w normalnych warunkach produkcyjnych
jest bardzo itrudne i związane z dużym nakładem
kosztów.

Znane materiały i sposoby wykonania wkładek
łożyskowych dają tylko częściowo zadowalające
wyniki, uniemożliwiają jednak pełne wykorzysta¬
nie możliwości narzędzia wiertniczego. W czasie
wiercenlia omawiane wkładki (tulejka i krążek)
stanowiące elementy ułożyskowania 'ślizgowego gry¬
zów przenoszą duże obciążenia dynamiczne około
1/3 całkowitego obciążenia oraz pracując przez cały
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czas eksploatacji narzędzia w środowisku płuczki
i rozkruszonej skały ulegają szybkiemu zużyciu.
Zużycie wkładek powoduje zwiększenie zużycia nie
tylko łożyska ślizgowego lecz też pozostałych łożysk
gryzą, a tym samym przedwczesne wycofanie na¬
rzędzia z eksploatacji.

Celem wynalazku jest zwiększenie trwałości
i zdolności eksploatacyjnych narzędzi wiertniczych
przez polepszenie jakości ich ułożyskowania, przy
zachowaniu niskich kosztów produkcji.

Cel ten został osiągnięty sposobem według wy¬
nalazku polegającym na tym, że wkładki łożyskowe
wykonuje się dwuwarstwowo ze stali i materiałów
twardych, to jest z lanych węglików wolframu, lub
węglików tytanu, węglików chromu, lub też prosz¬
ku diamentowego, a nawet azotków.

Istota sposobu wytwarzania wkładek w postaci
korków oporowych polega na tym, że do matrycy,
w zależlniości od wielkości wytwarzanej wkładki,
wsypuje się 1 do 2 gramów na cm2 kompozycji
proszków, niezbędnej dla otrzymania w gotowym
wyrobie warstwy o grubości 1 do 2 mm, kompo¬
zycję tę stanowią ziarenka materiałów twardych
i mieszaniny materiałów wiążących. Następnie na
tę warstwę, po jej wyrównaniu, nasypuje się pro¬
szek stalowy w takiej ilości, aby uzyskać po jej
sprasowaniu i spieazeniu żądaną wysokość spieku.
Mieszanina materiałów wiążących składa się z
proszku miedzi około 48—49%, proszku stali oko-
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ło 50% w ilości 1 cło 2°/o oraz grafitu lub też inne¬
go materiału poślizgowego.

Ilość mieszaniny wiążącej ziarenka materiałów
twardych wynosi 10 do 35% w stosunku do ma¬
teriału twardego.

Proszek stalowy stanowiący drugą warstwę łożys¬
ka jest o wartości 0,3 do 0,'5% węgla, powinien być
o ziarnistości poniżej 0,15 cm i jest zmieszany z 5
do 10% proszku miedzi. Wsypane do matrycy
proszki prasuje się pod ciśnieniem oo najmniej
6 ft/cmi8 powierzchni prasowanej i otrzymaną wy-
praskę spieka się przy temperaturze 950 do 1200°C,
przez około 3 godziny, przy czym proces spiekania
przeprowadza się w -atmosferze nawęglaijącej, na
przykład w endogazie, a wypraski umieszcza się
w łódeczkach i Obsypuje dokładnie sadzą. Koniecz¬
nym etapem produkcyjnym jest kalibrowanie i na¬
sycanie teflonem lub smarem stałym, a nawet ole¬
jem cylindrowym w znany sposób.

Isitota wytwarzania wkładek w postaci tulejek
różni się tym od istoty wykonywania wkładek w
postaci 'korków* że do wnętrza matrycy wprowadza
się uprzednio rurkę cienkościenną i pomiędzy rdzeń
a ściankę nurki wsypuje się kompozycję prosz¬
ków z twardymi materiałami np. z węglików la¬
nych. Niezależnie od tego w obu przypadkach za¬
miast proszku węglika wolframu można stosować
proszek węgMka tytanu, albo proszek diamentowy
lub proszek azotku chromu, których wielkość ziaren
wynosi poniżej 0,3 nim, a zamiast środka wiążącego
złożonego z proszków miedzi, żelaza i grafitu moż¬
na stosować proszek kobaltu albo niklu lub też
proszek stali Hadfielda.

Sposób według wynalazku jest bliżej wyjaśniony
na rysunku, na którym fig. 1 przedstawia przykład
procesu technologicznego wykonania bimetalicznej
wkładki w postaci tulejki łożyskowej, a fig. 2 —
sposób wykonania bimetalicznegio korka oporowego.

iSposób wykonywania korków oporowych według
wynalazku (fig. 2) polega na tyim, że do matrycy
w zależności od wielkości wytwarzanej wkładki
wsypuje się 1—12 gramów na 1 cm* powierzchni
wytwarzanej twardej powłoki wkładki kompozycję
proszków niezbędą dla wykonania w gotowym wy¬
robie warstwy o grubości 1—2 mm, składającej się
najkorzystniej z lanego węglika wolframu w ilości
65 do 90% wielkości ziarna poniżej 0,3 mm i mie¬
szaniny materiałów wiążących o zawartości miedzi
48 do 49% i proszku stali 501% oraz dodatków
zwięjkszających poślizg, to jest grafitu lub steary¬
nianu cynku w ifoóści 1—2%.

Ilość mieszaniny materiałów wiążących stanowi
10-^35% w stosunku do materiału twardego. Na tę
warstwę, po jej wyrównaniu, nasypuje się proszek
stalowy o wielkości ziaren poniżej 045 ram, po
czym przeprowadza się prasowanie pod ciśnieniem
Około 6 t/cm? prasowanej powierzchni. Otrzymaną
wypraskę poddaje się procesowi spiekania w tem¬
peraturze 950^-11200^0 przez 3 godziny.

iProces spiekania przeprowadza się w atmosferze
kontrolowanej na przykład w endogazie z dysocjo¬
wanego amoniaku lub -nawet w atmosferze nawęg-
lającej. Natomiast wkładki w posltaci tulejek (fig. 1),
posiadające od strony wewnętrznej powierzchnię
ślizgową, wykonuje się tak samo jak wkładki w
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postaci korków z tą różnicą, że do wnętrza wkłada
się uprzednio rurkę cienkościenną 3 i pomiędzy,
rdzeń 2 a ściankę rurki wsypuje się materiał wią¬
żący zawierający węglik lany, natomiast przestrzeń

5 pomiędzy wewnętrzną ścianką a ścianką matrycy
wypełnia się proszkiem stalowym.

Kompozycja z węglikiem spiekanym składa się
z lanych węglików wolframu o ziarnistości 0,1—
0,3 mm, oraz środka wiążącego zawierającego 48

io do 49% proszku miedzi i 50% proszku stali oraz
grafitu lub sitearynianu cyniku w ilości .1^-12%, ilości
środka wiążącego 10~-ffiP/o w stosunku do proszku
lanego węgliika wolframu. Następnie wysuwa się
cienkościenną rurkę 3 i panze|piiiawadlza się proces

15 prasowania. Po usiunięctiiu wypraski z matrycy spie¬
ka się ją znanym sposobem, a otrzymany spiek
kailiibruje się. Nastejpnie przeprowadza się operację
nasycania spieku na przykład przez zamoczenie
w ciekłym smlarize lub też nasyca się spiek

20 teflonami.
Sposobem według wynalazku można również wy^-

twarzać łożyska ślizgowe do urządzeń pracujących
w podobnych warunkach jak świdry wiertnicze.
W przypadku bardzo małych łożysk, można je wy-

25 konywać tylko z twardych ziarenek i mieszaniny
wiążącej.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania wkładek ną łożyska
30 ślizgowe do narzędzi wiertniczych lub innych

urządzeń, w postaci korków oporowych, oparty na
metodzie metalurgii proszków, znamienny tym, że
do matrycy wsypuje isdę 1—2 gramów na jeden
om2 wytwarzanej twardej powłoki łożyska, kompo-

35 zycję proszków mieszaniny materiałów wiążących,
składającej się z proszków miedzi 48—49% oraz
proszku stali 50% i graffiitu hub stearynianu cynku
w ilości 1—'2P/o, przy ozyim ilość materiałów wią¬
żących stanowi 10—35% w stosunku do składnika

40 twardego, a następnie na tę warstwę nasypuje się
proszek stadowy o wielkości ziaren poniżej 0,15 mm,
po czym prasjuje się ją pod ciśnieniem 6 t/cm2
powierzchni prasowanej, oraz tak otrzymaną wy¬
praskę poddaje się procesowi spiekania w tempe-

45 raturze 950—!£00oC przez 3 godziny, przy czym
prdoes spiekania przeprowadza się w atmosferze
kontrolowanej endogiazu, a następnie wkładkę kali¬
bruje się i nasyca teflonem lub innym smarem
stałym lub olejem w sposób znany.

50 2. Odmiana sposobu wytwarzania wkładek w po¬
staci tulejek według zastrz. 1, znamienna tym, że
do matrycy z włożoną cienkościenną rurką (3) po¬
między rdzeń (2) wsypuje się 1-^2 gramów na jeden
om2 komjpozyfcję proszków składającą się z lanych

55 węglików wolframu o ziarnistości poniżej 0,3 mm,
oraz środka wiążącego 48—40% proszku miedzi
A 50% proszku stali, oraz grafitu luib stearynianu
cynku w ilości 1—i2%, przy czym ilość środka wią¬
żącego wynosi 10^35% w stosunku do proszku

60 lanego węglika wolframu, a następnie z drugiej
strony ścianki do pozostałej wolnej przestrzeni
matrycy wsypuje się proszek stalowy o wielkości
ziaren poniżej 0^15 mm, talk aby po sprasowaniu
i spieczeniu uzyskać zgodny wymiar łożyska, po

65 czym po wyjęciu cienkościennej rurki (3) kompo-
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zycję prasuje się pod ciśnieniem około 6 t/cm2
powierzchni prasowanej, a otrzyimaną wypraskę
poddaje się procesowi spiekania w atmosferze
kontrolowanej endogazu lub innych znanych redu¬
kujących środków! w temperaturze 950^1200°C
przez 3 godziny, po czym wkładkę kalibruje się
i nasyca teflonem lub smarem stałym wzglejdnie
olejem w sposób znany.

3. Odmiana według zastrz. 1 i 2, znamienna tym,
że zamiast prosizJku węglika wolframu stosuje się
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proszek węglika tytanu w ilości 65—#0%, albo
proszek diamentowy lub proszek azotku chromu,
przy czym wielkość ziaren we wszystkich przypad¬
kach wynosi poniżej 0y3 mim.

4. Odmiana według zastrz 1—% znamienna tym,
że zamiast środka wiążącego stosowanego z prosz¬
ków miedzi, żelaza i grafitu istosuje się proszek
kobaltu albo proszek niklu lufo proszek stali Had-
fielda 10—35^/o w atosunlku do materiału twardego.
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