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{54) Zpusob vyroby loziskové pénve s tlumicin a antifrikénim oblozenim pro
kluzné lozisko

P¥i zplsobu vfroby loZiskové pénve
s tlumicim a antifrikénim obloZenim pro

kluzné lo¥isko se obrobek, vytvofeny ze

vzdjemn& se prolfnajicich a slisovangch N
spirdl z kovového drédtu, vlo%{ do matrice

lisovaci{ formy. Na obrobek se poloZf fluo- ;

roplastovd deska a zasune se raznik. Pak \\

se obrobek s fluoroplastovou deskou ohfeje % n
na teplotu 220 a% 260 °C, slisuje pod tla- / v
kem 100 a% 150 MPa, na tomto tlaku udrZuie
po dobu 4 a% 6 minut a pak po uvolnéni -
tlaku se takto ziskand loZiskové pénev / T~
ochladf. /
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Vyndlez se tyka zplsobu vyroby loZfiskové panve s tlumicim a antifrikénim obloZenim
pro kluzné lo¥isko, podle n&hoZ se obrobek vytvofeny ze vzdjemn& se prolinajfcich a slisova-
ngch spirdl z kovového drdtu vloZ{ do matrice lisovacf formy a na né&j poloZi{ fluoroplastovéd
deska, jeji% rovinné rozm&ry odpovidajf p¥fsludnym rozm&rlm matrice, nafe% se obrobek s p¥i-
lé¥enou fluoroplastovou deskou oh¥eje, slisuje raznfkem, udrfuje pod tlakem a pak ochladi.

Zpisob vyroby lo¥iskov§ch p&nvi s tlumicim a antifrik&nim oblo¥enim pro kluzné lo¥iska,
ktery je zn&m, probihd tak, %e se obrobek vytvo¥{ slisovénim nahodile sestavenych spirdl
z kovového drdtu. P¥i slisovdni jednotlivé spirdly do sebe zapadnou. Takto pfipraveny obrobek
se pak vlo¥f do matrice lisovaci formy. Na obrobek se polo%i deska z fluoroplastu, jeji¥
rovinné rozm&ry odpovidaji p¥isludnym rozmérim matrice. Pak se lisovaci forma s obrobkem
a s fluoroplastovou deskou ohfeje na teplotu asi 200 oC, nadef se obrobek s fluoroplastovou
deskou slisuje p¥i tlaku asi 50 MPa, po ur&itou dobu na tomto tlaku udrZi a pfi témZe tlaku
se pak v lisovac{ form& ochlazuje po dobu 20 aZ 30 minut.

P¥i uplatnénf tohoto znédmého zpisobu se v3ak nedosdhne vyhovujici jakosti obloZeni,
protofe adhezni pevnost fluoroplastové desky na obrobku, tvofeném drét&nymi spirdlami, je
pro spolehlivou provozni funkci loZiskové pénve nedostaéhjici. Je to'moZno vysvétlit tim,
fe fluoroplast pronikne do obrobku jen do malé hloubky men3f{ neZ rovné t¥em polomérim drétu
.spiral obrobku. V diisledku toho dochdzi za provozu k odlupovéni fluoroplastové vrstvy z obrob-
ku. Zv14%% Sasto dochdzf k takovému odlupovéni za provozu p¥i vysockych teplotdch a p¥i tangen-
cidlnich namdhdnich fluoroplastové desky a jeXt& Cast&ji p¥i rozbihdni a zastavovdni soustro-
jL, v nich% jsou takové loZiskové pénve s tlumicim a antifrikénim obloZenim pouZity, jako¥
i p¥i vy%8ich vibra&nich zatiZenich. )

zémé&rem vyndlezu je vyvinout zplisobu vyroby loZiskové pénve s tlumicfm antifrikénim
oblo¥enim pro kluzné loZisko, p¥i n&mZ by byla dosahovédna vysokd jakost loZiskové pénve.

Dany z&mér byl spln&n vy¥eZenim zpisobu vyroby lofiskové panve s tlumicim a antifrik&nim
obloZen{m pro kluzné loZisko, podle n&ho% se obrobek, vytvofen§y ze vzdjemn& se prolinajfcich
a slisovanych spiridl z kovového drdtu vlo#{ do matrice lisovaci formy a na n&j poloZi fluoro-
plastovd deska, jeji%¥ rovinné rozméry odpovidajf p¥isluSnym rozmérdm matrice, nale% se obro-
bek s p¥iloZenou fluoroplastovou deskou ch¥eje, raznikem slisuje, udrfuje pod-tlakem a pak
ochladi; podle vyndlezu, jeho% podstatou je, ¥e se oh¥ev provddi na teplotu v rozmezi 220 a%
260 °C a slisovani pri tlaku v rozmez{ 100 aZ 150 MPa, udrZovaném po dobu 4 a¥ 6 minut,
nade? se po zrufeni lisovacfho tlaku takto vytvo¥end loZiskovd béngv ochladi.

P¥i uplatn&ni zplsobu vyroby podle vyndlezu se dosdhne vyE3{ jakosti loZiskovych pénvi
v disledku vy%&f adhezn{ pevnosti fluoroplastové desky na obrobku, tvofeném drdt&nymi spird-
lami. Je to mo%no vysvdtlit tim, Ze p¥i uplatnéni zplsobu vyroby podle vyndlezu se vytvofi
fluoroplastové tydinky, které se p¥i oh¥atfi a slisovdn{ od fluoroplastové desky odchlipnou
a proniknou do obrobku, tvo¥eného drdtdnymi spirdlami, a% do stabilni hloubky rovné t¥em
a¥ péti primérim drdtu poufitého pro spirdly, &Im% se doséhne dostatend pevného spojent
fluoroplastové desky s obrobkem, tvo¥enym drét&nymi spirdlami. Dostatefnéd pevnost spojen{
zlistane p¥itom zachovéna i po del¥im ovlivn&nf loZiskové panve vysokymi teplotami, vibra&nimi
zatiZenfmi a na fluoroplastovou desku tangencidln& pisobfcimi silami.

ZpGsob v§roby podle vyn&iezu umo¥fiuje krom& toho dosdhnout dostatedn& stabilnfich charak-
teristik pruZnosti a tlumeni u takto vyrobenych loZiskovych pénvi. To je zaji¥t&no dosaZenim
uvedené stabilni hloubky priniku fluoroplastovych ty&inek do obrobku, tvofeného drét&nymi

spirdlami.

Stabilitou charakteristik pru¥nosti je za provozu soustrojf s takto vyrobenymi lo¥isko-
vymi p&nvemi dosahovéna vysckd rovnom&rnost rozloZeni povrchového zatfZenf lofiskové pénve,
jako? i velmi rovnom&rné rozloZfeni zatiZen{ na jednotlivé segmenty kluzného loZiska, jsou-li
loZiskové panve pouZity v soustrojfch, jejichZ'kluznd loZiska sestdvaji z vice segmentid, Jakq

. . °
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p#fklad je mo¥no uvést hydraulické soustrojf, jeho? kluznd loZiska jsou vytvorena jako patni
loZiska z vice samostavitelnych, do prstence sloZenych segmentu.

Ochlazenim vylisované loZiskové pdnve po zruSeni lisovaciho tlaku se za uvedenych podmi~
nek dosdhne zvySeni vykonnosti vyrobniho procesu. Umo¥nf se tim toti¥, %e vylisovand lo%isko~
v4 pénev nemus{ byt ochlazovdna v lisovac{ form&, jak je tomu u uvedeného zndmého zpisobu
vy¢roby, ale miZe byt ochlazena aZ po vyjmuti z nevychlazené lisovacf formy. KdyZ se loZiskova
pénev vyjme z nevychlazené lisovaci formy, miZe byt p¥isliusnd lisovaci forma rychleji znovu
zatazena do vyrobnfho procesu. Tim se ziskd jeSt& dal8f vyhoda. P¥i vyjmuti{ loZiskové pénve
z névychlazené lisovaci formy se krom& toho v porovndnf s uvedenym zndmym zpdsobem vyroby
uspo¥i energie, pot¥ebnéd pro opétovné oh¥4tf ochlazené lisovaci formy, pfed jejim pouZitim
pro dal¥f lisovaci cyklus. : ’

Ochlazenim vylisované loZiskové panve po zrudeni lisovaciho tlaku apo jejim vyjmutf
z nevychlazené lisovaci formy se tudiZ umoZni lepSi vyuZiti provozni doby pro tento lisovaci
Udel pouZivané ndkladné lisovaci vystroje, jakoZ i zvySen{ ekonomie vyroby loZiskovych pénvi.

Jako alternativni ekonomické ¥eSenf se doporuuje p¥ed oh¥atim obrobku s na néj vloZe-
nou fluoroplastovou deskou vloZit na fluoroplastovou desku tvrdou desku, jejfZ rovinné rozmé-
ry odpovidajf.p¥isludnym rozmérim matrice, a na tuto tvrdou desku vloZit druhou fluoroplasto-
vou desku odpovidajicich rozmd&rid, na kterou se pak p¥ilo%i druliy obrobek loZiskové pénve,
tvoreny slisovanymi kovovymi spirdlami. Tato souprava se pak slisuje zplisobem podle vyndlezu.

Touto variantou zplsobu vyroby podle vyndlezu se dosdhne vyrazné zlepSeni jakosti vyli-
sovanych loZiskovych pdnvi, jakoZ i dal$f zvySeni vyrobnf ekonomie. ZlepSeni jakosti .je
ddno tim, ¥e fluoroplastové desky leZi p¥i slisovédni mezi tvrdou deskou a obrobky tvofengmi
slisovanymi drdt&nymi spirdlami. P¥i takovém uspo¥&da&nf fluoroplastovych desek tele materidl
kaZ¥dé fluoroplastové desky jen do hloubky obrobki tvofengch drdténymi spirdlami. Tlakem
jsou tyto obrobky tvarovadny a p¥itlalovény tésn& na stény matrice, p¥ifem? je brénéno teleni
materidlu fluoroplastovych desek do mezery mezi matrici{ a raznikem lisovacf formy.

Zabrénénim tefeni materidlu fluoroplastovych desek do mezery mezi matrici a raznfkem
lisovac{ formy se v porovndni s uvedenym zndmym zpisobem v§roby ziskd rovnom&rn&j¥i rozloZeni
lisovacfho tlaku na povrchu fluoroplastovych desek a obrobki tvofenych dréténymi spirélami.
Je p¥itom .dosa%ena rovnomdrnd hloubka priéniku fluoroplastovych ty&inek do obrobku tvofeného
drét&nymi spirdlami po celé jeho ploSe.

Zabran&nim tefeni materidlu fluoroplastovych desek k mezefe mezi matric{ a raznikem
lisovaci formy v tangencidlnim sméru vidi pdvrchu kaZ?dého obrobku, tvofeného drét&nymi spiré-
lami, je vyloudeno narufovdni vytvd¥ejicfch se fluoroplastovych tylinek, jejichi plisobenim
je zaji$fovéno spojeni ka%dé fluoroplastové desky s p¥islusnym obrobkem tvofenym dréténymi

spirdlami.

soudasnou vyrobou dvou loZiskovych panvi je krom& toho ziskéno zvySen{ vykonnosti vyrob-

niho procesu a tim vyrobni ekonomie.

Krom& toho tvrd4 deska, vlo¥end mezi dvé fluoroplastové desky, odstranuje v1liv obvykle
se vyskytujic{ nerovnomdrné tlou¥tky fluoroplastovych desek, jakoZ i nerovnomérné vyplné&ni
dr4téngch spirdl, z nich¥ je obrobek vytvofen. Tim je dosaZena vyS58{ rovnomérnost charakteri-
stik pru¥nosti a tlumeni na ploSe loZiskové pénve.

Uplatndnf uvedené varianty zplscbu vyroby se soudasnym slisovénim dvou obrobkd se dvéma
fluoroplastovymi deskami je vZak G8elné jen za uvedenych podminek, protofe jen za t&chto
podminek se dosahuje pronikdni fluoroplastovych ty&inek aZ do hloubky rovné t¥em aZ p&ti
primérim drdtu spirdl. Tato hloubka prliniku zaruluje pevné spojeni fluoroplastové desky
s obrobkem tvofenym dradt&nymi spirdlami, jako% i stabilitu charakteristik pruZnosti a tlumeni

takto vyrobené loZiskové pénve.
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Je také d¥elné, kdyZ se na oba povrchy tvrdé desky pf¥ed jejim vloZenim do matrice liso-
vaci formy mezi fluoroplastové desky nanese antifrikéni mazadlo. Tim se ziskd dopliikové
zlep8eni rovnom&rnosti charakteristik pru¥nosti a tlumenf na povrchu loZiskové pénve. Je
to mo%no zdlvodnit tim, %e obvykle stdvajici nerovnomdrnost tloudtky fluoroplastové desky
méd p?i lisovdnf{ za nédsledek p¥etok materidlu takové desky z jejf oblasti o v&t3{ tloustce
na mista o men¥{i tloulfce. P¥i pouZiti antifrik&niho mazadla se p¥itom sni%{f t¥eni mezi
povrchem tvrdé desky a kolem ni protékajicim materidlem fluoroplastové desky.

Tim zpisobem vyroby je podle vyndlezu zaji¥t&na v¢roba lofiskovych pdnvi s tlumicim
a antifrik&nim obloZenfm pro kluznd lo%fiska a dostatelné vysoké jakosti. Vysokd adhezni
pevnost fluoroplastové desky na obrobku, tvo¥eném drdténymi spirdlami, zajiZtuje dlouhodobé
udrfeni vysokych provoznfch charakteristik takto vyrobenych loZiskovych pdnvi. Tyto vlastnos-
ti zlstanou zachovdny i p¥i vysokych provoznich teplotéch, p¥i vibra®nich zatiZenich i p¥i
pisobeni tangencidlnich sil na povrch fluoroplastové desky. Vysokd rovnom&rnost charakteristik
pruZnosti na povrchu loZiskové pénve zaruduje dobrou rovnom&€rnost rozloZenf zatiZfeni na
této ploZe za provozu.

Uvedené vyvody poukazujf na moZnost pouZiti loiiskovfch‘pénvi, vyrobenych zplsobem
vyroby podle vyndlezu, pro zv143E dile%itd a zna&n& zatfZend kluznd lo¥iska. Jako p¥fklad
takovych lo¥isek je moZno uvést patnf{ loZiska pro hydraulick4 soustrojif, zejména pro patni
loZiska motorgenerdtord prelerpdvacich elektréren.

P¥{kladnd provedeni vyndlezu jsou popsédna s odvolénim na vfkresy, kde obr. 1 p¥edstavuie
ligovaci formy s jednim vloZengym obrobkem a jednou fluoroplastovou deskou, obr. 2 schéma
lisovac{ formy se dv&ma vlofenymi obrobky, dvéma fluoroplastovymi deskami a jednou tvrdou

deskou, obr. 3 diagram zdvislosti relativni adheznf pevnosti o/ o fluoroplastové desky

max
obrobku na hloubce priniku N fluoroplastovych ty&inek do obrobku a obr. 4 k¥ivky zdvislosti
hloubky priniku N fluoroplastovych ty&inek do obrobku na tlaku P, jim% se proVddi slisovéni
pt¥i: rtzné vypalovaci dob& pod tlakem a p#i riznych teplotdch ohfevu fluoroplastové desky

a obrobku.

Podle vyndlezu probfh4 zplisob vyroby loZiskovych pdnvi s tlumicfm a antifrikénim obloZenim
pro kluznd loZiska takto.

Obrobek 1 - obr. 1 - se p¥ipravi vloZenim:spirdl z kovového drétu do nezndzorn&né liso-
vaci formy, jejff rovinné rozmdry odpovidaj{ poZadovanym rozmérim obrobku 1, a néslednym
slisovdnim spirdl tak, aby vzédjemn& do sebe zapadaly. Primér drdtu spirdl je 0,1 a%Z 0,7 mm
p¥i vn&js{m priméru spirdly 1 a% 10 mm a p#¥i zdvitech Zneku rovnych 2 a% 10 prim&rim dritu.
Spirdly se do lisovac{f formy vkl&daji neuqufédané v rovnom&rnych vrstvdch. Tloustka vrstvy
vlofenfch drét&nych spirdl se volf na zékladé& podminky, aby p¥i slisovédni obrobku do dplného
vzdjemného styku dr&t&nych spirdl byla vyslednd tloudtka obrobku 1 rovna 10 a% 40 prim&rim
pouZitého drétu.

Obrobek 1, vytvofeny slisovdnim vzéjemn& propletenych spirdl z kovového dratu, se vloii
do matrice 2 pfedehf&té nezndzorn&né lisovact{ formy. Na vloZfeny obrobek 1 se p¥ilo%f fluoro-
plastovd deska 3, jeji%f rozméry odpovidajfi pfisludngym rozm&rdm matrice 2. Pak se do matrice
2 lisovaci formy zavede raznik 4.

Takto sestavend lisovaci forma se pak postaw, na pracovni stil libovolného, nap¥iklad
hydraulického lisu a obrobek 1 spole&né& s fluoroplastovou deskou 3 se oh¥eji na teplotu
220 a% 260 °C. oh¥4ti fluoroplastové desky 3 na teplotu p¥es 260 ¢ je nep¥ipustné, protofe
p¥i vys¥ich teplotdch zad{nd probfhat rozklad fluoroplastu s vyludovénim jedovatych plyni,
krom& jingch i fluorovodfku. Oh¥4tf fluoroplastové desky na teplotu pod 220 %¢ je rovn&i
ne¥&douc{, proto¥e p¥i ni%¥ich teplotéch pronikaji vytvdfené fluoroplastové ty&inky do obrob-
ku 1 do hloubky men3{ ne% rovné t¥em a¥ pé&ti primé&rim drdtu pouiitého pro vfrobu spirdl,
cof sniZuje adhezni pevnost.
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Po oh¥4tf na poZadovanou teplotu se pak obrobek 1 spole&n& s fluoroplastovou deskou 3
slisuje tlakem 100 a% 150 MPa a tento tlak se nechd pisobit po dobu 4 a¥ 6 minut, tzv. vypa-
lovédnf. Jako vysledek se ziskd lofiskovd pdnev s tlumicim a antifrikénim oblo¥enfim.

Libovolnéd kombinace teploty, zavedeného tlaku a vypalovacfho dasu v uvedenych mezich
zaruduje proniknuti fluoroplastovych ty&inek do obrobku 1 a% do hloubky rovné t¥em a¥f péti
primérim drdtu pouZitého pro vyrobu spirdl. P¥i tlaku pod 100 MPa se nepoda¥i ziskat pevné
spojen{ fluoroplastové desky 3 se ze spirdl vytvofenych obrobkem 1 ani po prodlouZeni vypa-
lovaciho &asu p¥es uvedené rozmez{ 4 aZ 6 minut. P¥i tlaku p¥es 150 MPa proniknou fluoroplasto-
vé tyCinky do obrobku 1 hloub&ji neZ pét priméri pouZitého drdtu spirdl, i kdyZ se vypalovaci
doba sniZi pod uvedené rozmezi 4 a¥ 6 minut. Zv&t3eni{ hloubky prliniku fluoroplastovych ty&i-
nek neznamend vSak zvySeni adhezni pevnosti fluoroplastové desky 3 k obrobku 1. To je mo¥no
vysv&tlit tim, Ze se zvySovénim hloubky priniku fluoroplastovych ty&inek do obrobku 1 se
adhezni pevnost zvy3uje aZ do urdité hodnoty, kterd je dosaZena prdvé€ p¥i hloubce priéniku
rovné pdti primérim drdtu pouZitého pro vyrobu spirél.

Dal$i zvétSovaci hloubky pruniku fluoroplastovych ty&inek do obrobku 1 neznamend ji%
zvy$eni adhezni pevnosti, mid v8ak za nédsledek zeslabeni vrstvy obrobku 1, do které fluoro-
plastové ty&inky nepronikly. Zmenseni tlouStky této vrstvy m4 za nédsledek zhorSeni tlumicich
charakteristik vyrobené loZ¥iskové padnve, protoZe fluoroplast bréni pruZenfi vrstvy drat&nych-
spirdl.

Po vypdleni obrobku 1 spole&n& s fluorcplastovou deskou 3 za soulasného plsobeni plného
lisovacfho tlaku po dobu 4 a% 6 minut se lisovaci tlak uvolnf a vyrobend loZiskovd pénev
se nechd vychladnout. Vychlazeni loZiskové p&nve miZe pF¥itom probihat po jejim vyimutf{ z mat-
rice 2. Loiiskovd pdnev se z lisovac{ formy vytlali vyraZelem 5 a odloZ{ se do neznizorn&né

chladic{i vany.

V p¥ipadé pouZit{ zplsobu vyroby podle obr. 2 se pfed oh¥atim do matrice 6 vloZeného
obrobku 1 spole¥n& s fluoroplastovou deskou 3 na n& poloZi tvrd4 deska 7, napiiklad kovova
deska, jeji%? rozméry odpovidaji pfisludnym rozmérim matrice 6. Na tuto tvrdou desku 7 se
pak vlo%f druh4 fluoroplastovd deska 3 a na ni druh§ obrobek 1 a zasune se raznik 4.

Tvrdd deska 7 se pfed poloZenim na obrobek 1 s fluoroplastovou deskou 3 po obou strandch
pot¥e antifrik&nim mazadlem. N&t&r je moZno provést obvyklym b&Znym zpisobem, nap¥iklad
ponofenim tvrdé desky 7 do l4zné& antifrikéniho mazadla.

Dal3i operace vyroby zplsobu jsou pak shodné s operacemi zpisobu vyroby podle prvn{
varianty. Vyrobf{ se pfitom vZak dv& lofiskové pénve soulasné&.

Po vyjmuti loZiskové panve, p¥ipadn& dvou loZiiskovych pénvi z lisovaci formy se zm&¥{
teplota této lisovaci formy. Pokud je tato teplota 220 °c nebo vy%%f, je mo%no pokraovat
ve slisovéni dalsfch obrobkd 1 s fluoroplastovymi deskami 3 uvedenym zplsobem.

Diagramem na obr. 3 je zndzorndna experimentdlné zjiZté&nd zdvislost relativni adhezni
pevnosti o/ T nax obrobku 1 a fluoroplastové desky 3 na hloubce priniku N fluoroplastovych ty-
¢inek do obrobku 1, m&¥ené v prim&rech drédtu spirdl obrobku 1. Jako relativni adhezni pevnost

ol O nax rozumime pom&r zm&¥ené adhezni pevnosti o p¥i rlzngch hloubkdch priniku N fluoro-
plastovych ty&inek do obrobku 1 k maximd&lnif adhezni pevnosti O max’ min&né jako adhezni pevnost
pEi hloubce priniku N fluoroplastovych tylinek do obrobku 1 podstatné v&t3i neZ rovné p&ti
prom&rim pou?itého drdtu spirdl. 2z diagramu na obr. 3 je zfejmé, Ze relativni adheznf pevnost

o/ O rax je p¥i hloubkdch priniku N pod t¥i prim&ry drdtu spirdl podstatné niZ{. zvgdeni
hloubky priniku N nad p&t prim&rd drdtu spir4dl nemd ji%¥ za nésledek zvySeni relativnf adhezni

pevnosti o/ O pax®

V diagramu na obr. 4 jsou zndzorndny experimentdlnd zji¥téné kiivky zdvislosti hloubky
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priniku N fluoroplastovych ty&inek do obrobku 1 v jednotkdch, odpovidajfcich podtu prim&ri
drdtu spirdl p¥i pruniku, na tlaku P v MPa, p¥i né&mZ probih4d slisovéni lo¥iskové pénve.
Kfivka I je vynesena pro teplotu 260 O¢ obrobku 1 a fluoroplastové desky 3 a pro vypalovac{
¢as 7 minut pod tlakem. K¥ivka II je vynesena bro teplotu 260 %¢ obrobku 1 a fluoroplastové
desky 3 a pro vypalovaci &as 6 minut pod tlakem. K¥ivka III je vynesena pro teplotu 220 °¢
obrobku 1 a fluoroplastové desky 3 a pro vypalovaci &as 4 minuty pod tlakem. KEivka IV je
vynesena pro teplotu 220 °C obrobku 1 a fluoroplastové desky 3 a prxo vypalovaci &as 3 minuty
pod tlakem.

vysrafované padsmo odpovidd rozmezim zm&n tlaku, teploty a vypalovaciho &asu pod tlakem,
pEi nichZ je zaruen prinik fluoroplastovych tyinek do obrobku 1 a% do hloubky rovné t¥em -
aZ p&ti prim&rdm drdtu pouZitého pro vyrobu spirdl.

% diagramu na obr. 4 je z¥ejm&, ¥e p¥i libovolné kombinaci parametrld teploty, tlaku
a vypalovaciho &asu pod tlakem v rozmezi hodnot zplsobu v§roby podle vyndlezu je zaruden
prinik fluoroplastovgch ty&inek do obrobku 1 aZ do hloubky rovné t¥em a% péti primé&rim drétu
spirdl. Ka¥d4d jind kombinace parametrid, leZfcich mimo specifikovand rozmezi{, m& za nésledek
bud zmen$eni hloubky priniku fluoroplastovych ty&inek do obrobku 1 a tim nefddouci sniZenf
adhezn{ pevnosti, nebo naopak zvySeni hloubky priniku a tim zhorfenf tlumicich charakteristik
loZiskové péanve.

Pokusné vzorky loZiskovych p&nvi s tlumicim a antifrikénim oblofenim pro kluzn& lo%iska,
vyrobené- zplisobem podle vyndlezu, byly vyzkouSeny za redlnfch provoznich podminek v hydrauli=~
ckém soustroji. Témito zkouskami byly prokédzény velmi dobré'ﬁrovozni charakteristiky t&chto
lo¥iskovych pénvi a vysokd vykonnost jejich zplisobu vyroby.

Zpisobu v§roby podle vyndlezu je moZno uplatnit p¥i vfrobé& loZ%iskovych pa4nvi s tlumicim
a antifrikdnim obloZenim pro &elnf a patnf{ loZiska velkych elektrickych strojl, mlynd, reduk-
¢énich p¥evodovek a vélcl vdlcovacich stolic, jakoZ i lodnich hnacich stroju.

PREDMET VYNALEZ2U

1. Zpusob vyroby loZiskové pénve s tlumicim a antifrik&nim obloZenim pro kluzné loZisko,
podle n&ho% se obrobek vytvofeny ze vzdjemnd se prolinajicfch a slisovangych spirdl z kovového
dritu vlo%f do matrice lisovacf{ formy a na n&j poloii fluoroplastovd deska, jejfZ rovinné
rozm&ry odpovidajil p¥isluinym rozm&rdm matrice, nale? se obrobek s p¥iloZfenou fluoroplastovou
deskou ohfeje, slisuje raznikem, udrZfuje pod tlakem a pak ochladf, vyznaﬁujici se tim, Ze
oh¥ev ge provddi na teplotu v rozmezi 220 aZ 260 % a slisovéant p¥i tlgku v rozmez{ 100 a%
150 MPa, udrZfovaném pak po dobu 4 a¥ 6 minut, nade¥ se po zruSenf lisovaciho tlaku takto
vytvo¥end loZiskovd pénev ochladf.

2. Zplisob v§roby podle bodu 1, vyznadujicf se tim, e pfed ohf4tim obrobku s pfi}oienou
fluoroplastovou deskou se na ni polo¥i tvrd4 deska, jejiZ rovinné rozméry odpovidajf p¥islul-
nym rozmériim matrice, nafef se na tuto tvrdou desku poloZi druhd fluoroplastovd deska a

‘na ni dal¥f obrobek a poté zasune raznik,

3. zZpusob vyroby podle bodu 2, vyznafujfci{ se tim, Ze se na povrch tvrdé desky p¥ed
jejim vlo¥enim do matrice na obrobek s fluoroplastovou deskou nanese oboustrannd antifrik&ni

mazadlo.

2 vykresy
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