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Sposob wytwarzania uktadéw wielowarstwowych zwlaszcza
tozysk $lizgowych

1
Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania

- ukladéw wielowarstwowych zwlaszcza lozysk §liz-

gowyvch.

Uklady wielowarstwowe, np. W lozyskach §liz-
gowych muszg charakteryzowaé sie znaczng odpor-
nosciag zmeczeniowa i zdolnoécia przenoszenia du-
zych maciskéw jednostkowych, dlatego tez kontrola
wykonania poszczegblnych warstw' musi jednozna-
cznie okreslaé jakoéé¢ i przydatnos$é eksploatacyjng.

Obecnie stosowany proces WwWytwarzania powlok
wielowarstwowych mozna zgrubsza podzieli¢é na 5
operacji. W pierwszej operacji nastepuje oczyszcza-
nie powierzchnn przez odttuszczanie, odpowiednio
dobrane wytrawianie oraz zabezpieczenie jej przed
utlenianiem sie i jej pasywacjg.

W drugiej operacji nastepuje nalozenie warstwy
przez wylewanie, elektrolitycanie lub przez zanu-
rzenie, ewentualnie przez platerowanie znanymi
sposobami konwencjonalnymi. W trzeciej operaciji
przeprowadza si¢ wyzarzanie odprezajgce dla usu-
niecia maprezen rozciggajacych powstalych w ope-
racji makladania warstwy. W operacji czwartej
przeprowadza sie obrébke wiérowg celem usunigcia
warstwy utlenionej i zazuzlonej oraz dla otrzy-
mania zgdanego ksztaltu. Ostatnia pigta operacja
— to komtrola jakos$ci wytworzonej warstwy.

Proedstawiony wyzej proces wykazuje zasadni-
czo trzy podstawowe wady. Pierwsza z mich pole-
ga na tym, ze dla zwiekszenia przyczepnodci trzeba
stosowaé wytrawienie oczyszczonej powierzchni,
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ktére stanowi zabieg bardzo trudny do przeprowa-
dzenia, nie gwarantujacy otrzymania jednolitego
stanu powierzchni kolejno trawionych przedmio-
téw, a co za tym idzie nie gwarantuje mozliwosci
wytworzenia powloki o dobrej jakosci. '

Druga wada jest zwigzana z konieczno$cig prze-
prowadzania wyzarzania odprezajgcego, przy kto-
rym wystepuje trudne do iloéciowego uchwycenia
i niepowtarzalne zjawisko obnizemia sie przyczep-
nosci powloki do podloza.

Jak wynika z powyzszego, sposéb obecnie sto-
sowany jest bandzo skomplikowany i pracochlionny
i nie daje calkowitej pewmnosci, ze wytworzony
produkt posiada wymagane wlasno§ci mecha-
niczne.

Celem wynalazku jest opracowanie takiego spo-
sobu wytwarzania ukladéw wielowarstwowych, aby
mozma bylo osiggnaé powtarzalnosé otrzymywanych
wynikéw i jednoznaczno$é oznaczen kontrolnych.

Nieoczekiwanie okazalo sie, ze gdy w pewnych
fazach procesu technologicznego obecnie stosowane-
go wprowadzi sie dogniatanie powierzchniowe, to
udaje sie¢ wyeliminowaé wytrawienie, wyzarzanie
odprezajgce oraz caly skomplikowany proces kon-
troli jakosci wyrobu. Co wiecej, okazalo sie¢ réw-
niez, ze obrébka powierzchni podloza przez rolko-
wanie lub kulkowanie zamiast wytrawiania pozwa-
la réwniez na regulowanie glébokosdci dyfuzji mate-
rialu warstwy nakladanej do podioza.
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Dogniatanie prowadzone zamiast wyzarzania od-
prezajacego uwidacznia segregacje powierzchniowsg
w postaci wykontrastowanych czgstek skladnika
segregujgcego, np. w lozyskach S§lizgowych '— olo-
wil, segregacje wewnetrzna, w postaci plam na
0gbélnym tle powierzchni, pustki materiatowe i nie-
cigglosci, |przed dogniataniem mniewidoczne, pod
postacig kraterow o réznej konfiguracji. Brak przy-
czepnosci lub jej znaczne obnizenie ujawnia sie
odejsciem warstwy od podloza lub tez kraterem.
Efekt dogniatania moze by¢ ujety w postaci obra-
Zu przestrzennego — repliki, na ktérej uwidoczniong
jest suma wszystkich wad, mogaca sluzyé w po-
réwnaniu z wzorcem do oceny prawidlowosci wy—
konania elementu wielowarstwowego.

Dobé6r % zgniotu jest zasadniczo uzalezniony od
wymaganej przyczepno$ci i waha sie w granicach
2 — 5% grubo$ci nalozonej warstwy. Dla warstwy
z brazu cyno'wo—olowmwego o grubosci 0,40 mm,
przy wymaganej przyczepnosci rzgdu 12 knG/mm2
stosuje sie np. 5% mgniotu. Calkowity czas operacji
dogniatania jednoczesnie przeprowadzonej z opera-
cja toczenia dla lozyska o S$rednicy wewnetrznej
150 mm i glugosci 110 mm mie przekracza 5 minut.

Sposéb wytwarzania ukladu wielowarstwowego
wedlug wynalazku sklada sie z nastepujacych ope-
racji.

Operacja pierwsza obejmuje oczyszczanie polega-
jace na odtluszczeniu i wymyciu, operacja druga
— dogniatanie powierzchni podloza narzedziem w
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postaci rolki lub kulki o regulowanym nacisku dla
zapewnienia odpowiedniej glebokosei dyfuzji, ope-
racja trzecia — nakladanie warstwy, operacja
czwarta - prze¢aczam1e powierzchni powloki i jej
dogniatanie. . .

Przeprowadzono- badam1a trwalo$ei lozysk wyko-

‘nanych sposobem wedlug wymalazku, wykazaly,

ze wobec 5000 godzin, jakie wy'trzymma tozyska
wytwarzame dotychczasowym sposoberm, lozyska
wytworzone i sprawdzane wediug wynalazku pra-
cuja bez u-szlkqdrz:eﬁ do 15000 godzin.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wytwarzania ukladéw wielowarstwowych
zwlaszcza Yozysk §lizgowych, w ktérym powierzch-
nie podloza oczyszcza sie przez odtluszczanie i za-
bezpiecza sie jg przed utlenianiem i pasywacja,
a nastepnie naklada sie warstwe materialu przez
wylewanie elektrolityczne ltib przez zanurzanie w
kapielach ciektych, ewentualnie przez platerowanie,
po czym wykonuje sie przetaczanie powierzchni
nalozonej warstwy - materialu, zmamienny tym, ze
po operacji oczyszczenia powierzchni podloza jak
réwniez po operacji przetoczenia powierzmchni na-
lozonej warstwy materialu wykonuje sie dognia-
tanie tych powierzchni przez rolkowanie lub kul-
kowanie, dla wytworzenia zgniotu powierzchmiowe-
go rzedu 2 — 5%.

ZG ,,Ruch” W-wa, zam. 862-70 nakl. 240 egz.
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