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Przedmiotem wynalazku jest sposéb obrébki
szczeliwa formowanego, azbestowo-kauczukowego,
stosowanego do wypelniania komér dlaw1kowych
Zaworow.

Znane i stosowane do uszczelnienia komoér dia-
wikowych zaworéw formowane szczeliwo wyko-
nywane jest 2z masy azbestowo-kauczukowej
(MAK-1), w postaci pierscieni. Proces wytwarza-
nia szczeliwa ‘'w postaci pierscieni formowanych
z masy azbestowo-kauczukowej sklada sie z ta-
kich operacji technologicznych jak: przygotowanie
mieszanki  azbestowo-kauczukowej, formowanie
wstepne (kokilowanie), suszenie i prasowanie z
wulkanizacja, w wielogniazdowych matrycach na
prasach hydraulicznych.

Powyzszym sposobem otrzymuje sie pierscienie
réznych typoéw, ktore ulozone w stos przeznaczo-
ne sg do wypelnienia komoér diawikowych zawo-
row, a SciSniete dlawikiem majag za zadanie u-
szczelniaé ruchowe polgczenie obrotowego trzpienia
z pokrywg zamykajacg zawor.

Pierscienie otrzymane powyzszym sposobem, we-
dlug szczegblowego przepisu wytworcy, charakte-
ryzujg sie jednak znaczng t{wardoscia i sztyw-
noscia, co wymaga wywierania duzych sit na
dlawik i jest przyczyng wielu zaklécen w pro-
cesie montazu zaworow.

Jak wykazalo doswiadczenie nieznacznie nawet
stabsze $ci$niecie tego szczeliwa powoduje brak
szczelnoSci w polaczeniu trzpienia z pokrywa. Nie-
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znaczne silniejsze — wywoluje z kolei nadmiernie
wysoki moment oporu przy manewrowaniu trzpie-
niem zaworu, jak tez prowadzi czesto podeczas
montazu do wuszkadzania gwintu $rub dociskajg-
cych dlawik.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie powyz-
szych wad przez poddanie szczeliwa dodatkowej
obrdébce.

Wyroby ze szczeliwa przed ich uzyciem zgod-
nie z przeznaczeniem sg wedlug wynalazku za-
nurzane w oleju, korzystnie silikonowym. W na-
czyniu z olejem wytwarzana jest préinia, a olej
wraz ze szczeliwem jest podgrzewany do wilasci-
wej temperatury i wygrzewany w tej tempera-
turze przez ustalony czas. Po tym czasie zdejmu-
je sie proznie i szczeliwo wraz z olejem studzi
sie do temperatury otoczenia. Szczeliwo w czasie
tych zabiegéw zostaje zmigkczone, odpowietrzone
oraz nasycone olejem.

W wyniku obrébki zwieksza sie tolea'am:]a szcze-
liwa na wartosci wahan sily docisku dlawika,
zmniejsza sie wspoéiczynnik tarcia miedzy trzpie-
niem a szczeliwem oraz moment oporowy pod-
czas manewrowania frzpieniem zaworu. Obrébka
wedlug wynalazku powoduje takze wazrost szcze-
InoSci wewnetrznej materialuy, a wydobywajacy
sie na powierzchnie pod wplywem docisku dia-
wika olej sprzyja powstawaniu filmu olejowego
miedzy trzpieniem i pier$cieniami szczeliwa, wply-
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wajac korzystnie na szczelno$é polgczenia trzpie-
nia 'z pokryws zaworu. )

Przyklad. W naczyniu wypelnionym olejem
silikonowym umieszcza sie formowane szczeliwo
tak by pierScienie szczeliwa byly zanurzone. Na-
stepnie 1jczy sie naczynie ze Zroédlem prézZni, np.
pompky prézniowa i wytwarza préinie, korzystnie
powyzej 90%. Utrzymujgc te warto§é pr6zni olej
wraz ze szczeliwem podgrzewa sie do tempera-
tury ponad 100°C i wytrzymuje sie w tej tem-
peraturze nie krécej niz 2 godziny. W czasie trwa-
nia podgrzewania nastepuje miekniecie materiatu
oraz usuwanie powietrza z poréw szczeliwa. Po
wygrzaniu w wustalonym czasie zdejmuje sie préz-
nie i studzi sie olej wraz ze szczeliwem do tem-
peratury otoczenia. Ostudzone szczeliwo, po wy-
jeciu i ocieknigciu z oleju jest gotowe do uzy-
cia.
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Manewrujac temperatura podgrzewania i. cza-
sem wygrzewania stosownie do zwarto$ci szcze-
liwa, mozna uzyskaé maksymalny efekt ulepsze-
nia szczeliwa.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb obrébki szczeliwa formowanego azbe-
stowo-kauczukowego, znamiemny tym, ze szczeli-
wo azbestowo-kauczukowe formowane zanurza
sie w wypelnionym olejem naczyniu, poddaje
dzialaniu prézni, podgrzewa oraz wygrzewa wraz
z olejem, a nastepnie po zdjeciu prézni studzi sie
wraz z olejem do temperatury otoczenia.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze

jako olej stosuje sie olej silikonowy.
I
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