Zygfryd Dziemitko
Eugeniusz Wojtowlcz

BADANIA TWORZYW DRZEWNYCH NA ZOZYSKA SLIZGOWE

Zastosowanie stopéw metali na panwie Xozyskowej nie nastrg-
cza klopotéw konstruktorom, poniewaz zagadnienia te sg dokXadnie
przebadane. Natomiast zjawiska figzyczne zachodzace w ozyskach
§lizgowych wykonanych z tworzyw sztucznych i drzewnych nie zos-
taxy dostatecznie wyjasnione, co stanowi zasadnicza trudnosé sto-
sowania ich przez konstruktoréw. W zwigzku z tyﬁ szereg osrodkéw
naukowych podjgo zadanie przeprowadzenia badan nad mozliwoscig
szerszego zastosowania panwi wykonanych z tych tworzyw dc réi-
nych konstrukcji maszyn. Zagadnieniem tym zaje¢Xy sig takie os-
rodki, jak: Politechnika Poznarska - WydziaX Maszyn Roboczych
1 Pojazdéw pod kier, naukowym doc. dr ini. Fugeniusza Wojtowicza
/przeprowadzono badania z panwiami z lignostonu samosmardwnego
bez dodatkowego smarowania i z panwiami z lignofolu samosmarow=-
négo ganusonymi w wodzie/ oraz Politechnika Gdanska - WydziaZ
Mechaniezny pod kierownictwem naukowym doc. dr inz, Kazimierza
Zygmunta /przeprowadzono réwnie:z badania z lignofolu samosma-
rownego/. ' !

Dotychosﬁa owe badania nie wyjasniajg zjawisk zachodzgcych pod=-
czas pracy panwi i nie dajg peinej odpowiedzi, czy na panwie Zo=-
zyskowe lepszy jest lignoston czy lignofol. Dobrane parametry
tych dodwiadczer w obu Uczelniach byly podobne, w zwigzku z tym
Jest mozliwe poréwnanie badanych materiaXéw. Do tych wspdlnych
zagadnied nalezy zaliczyé: materiaX, oSrodek amafujqoy, predkosé
obrotows, obecigzenie jednostkowe, drogg tarcia, sposéd wykonania
panwi oraz ich pomiar, okreslenie zuzycia panwi drogg wagows
oraz stanowisko i urzadzenia badawcze.



i.Materiatzx

Do badai przeprowadzonych w Politechnice Pogznailskiej przy=-
jeto dwa rodzaje tworzyw drzewnych: lignoston i lignofol.
Lignoston jest materiatem z grupy tworzyw drzewnych, ktére pod-
daje sig zabiegom uszlachetniajgcym. Otrzymuje sig¢ go przez
sprasowanie drewna litego.

Produktem wyjSciowym byty poXéwki panwi lignostonowych otrzyma-
ne z drewna bukowego o symbolu PLBo. Wymiary poszczegélnych pan-
wi surowych, szczegélnie Srednicy zewngtrznej i wewngirznej byly
zrésnicowane w granicach 55 = 60 mm i odpowiednio 22 - 27 mm.

W wyniku wstepnych pomiaréw zostaly ustalone nast¢pujgce para-
metry panwi po obrébce:

- Srednica zewngtrzna D = 50,5 mm,

- Srednica wewngtrzna d = 30,0 mm,

- dxugosé L = 38,0 mm.

Wg PN - S9ML 1 PO - 04018 lignofol krzyzowy samosmarowny, Otrzy-
many poprzez sklejenie forniru bukowego grubosci 0,5 mm, nasyco-
ny olejem maszynowym w iloSci okoXo 20% masy lignofolu suchego

. wyprodukowano w Bydgoskich Zak¥adach Przemysiu Sklejek. O wybo-
rze do badai ww. lignofolu zadecydowal fakt, ze wXasnie ten typ
surowca stosuje si¢ najczgSciej do wyrobu panwi Zozysk sSlizgowych.
W wyniku wstepnych pomiaréw ustalono nast¢pujace parametry panwi
po obrébee:

- Srednica zewngtrzna D = 85,0 mm,

- Srednica wewngtrzna d = 50,2 mm,

drugosé L = 38,0 mm.

Politechnice Gdanskiej, podobnie jak w Politechnice Poznaiskiej,
ze wzgledu na potrzeby produkcji do badad wykorzystano ten sam
typ lignofolu., Wymiary panwi po obrébce byly takie same.

ES)

2, 08rodek smarujagcy

W Politechnice Poznarskie] poaiénowiono przeprowadzié bada-
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nia Scieralnosci panwi z lignostonu bez dodatkowego smarowania.
Natomiast badanie panwi wykonane] z 11gnof§1u 8amosmarownego
przeprowadzono w obecnosci wody /panwie byly zanurgzone i sciera-
ne w wodzie/. Temperaturg céynnika smarujgcego ustalono na pod=-
stawie przeprowadzonych doswiadczed wstg¢pnych na 20°c. Aby za-
chowaé temperaturg czynnika smarujacego /wody/ na jednakowym po-
ziomie, postanowiono zapewnié jej staly przepiyw. W Politechni-
ce Gdariskiej do badar Scieralnosci panwi uzyto lignofolu samosma-
rownego besz dodatkowego smarowania.

3, Predkosé obrotowa

W niektérych maszynach i urzadzeniach predkosci obrotowe
dla Xozysk &lizgowych wahaja si¢ w granicach od 2 - 500 obr/min.
W Politechnice Poznahskiej do badard panwi lignostonowej samosma-
rownej na podstawie wstgpnych. préb scierania bez dodétkowego
czynnika smarujgcego przyjeto stale obroty walu wynoszace,

n = 290 obr/min.

Dla czopa uzytego w tych badaniach odpowiadaXo to predkosci ob-
rotowej V = 0,455 m/sek. Natomiast dla panwi wykonanej z ligno-
folu samosmarownego, zanuzonej w wodzie, dobrano kilka predkosci
obrotowych, a mianowicie: n = 300, n = 400 i n = 500 obr/min. co
odpowiadato predkosci obwodowej V = 78,5, V = 112,0, V = 126,5
cm/sek,

W Politechnice Gdardskiej natomiast pr:ytho.do badan predkosci
obrotowe w dwéch wariantach: n = 300, n = 500 obr/min.

4, Obcigzenie jednostkowe

W maszynach i urzadzeniach obcigZenia panwi wahajg sig w
granicach od 0,6 do 6,5 EG/cmz. Aby zastosowaé intensyfikacjg
badard w omawianych oérodkach badawczych, przyjgto nastepujace
obcigsenia jednostkowe: P = 2, P =4, P =6 KG/cmz, a dla pan-
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-wi lignofolowej P = 15, 20, 25 Ku/cnz.
W Politechnice Gdarskiej do badad panwi z lignofolu ustalono
P = 1 oraz 2 KG/cm.

5. Droga dcierania

Ustalenie parametréw drogi Scierania w czasie badaf, nale=-
zato do Jednych 2z barﬁziej k¥opotliwych zagadnien. Drogg dobra=-
no w badaniach wstepnych tak, aby przy najkrdtszéj drodze ugys=
kaé widocgzne zuzycie panwi. Na podstawie wstepnych doswiadczed
stwierdzono, e zauwazalne zuzycie nastgpowaio po przebyciu dro-
gl 6000 m. W gwigzku z powyZszym w Politechnice Poznarskiej do
badan przyjeto Bednakowe drogi dcierania dla panwi lignostono-
wej i 11gnofolowej wynosgace:

- S‘I = 6000 m,

- S, = 12000 m,

- S3 = 18000 m,

- S4 = 24000 m.

W Politechnice Gdardskiej drogg Scierania skrécono i tak:

- S1 = 6000 m,

- 5, = 12000 m,

- S3 = 18000 m.

n

6. SposébdP wykoniania panwil oraz

ich pomiar

W Politechnice Poznafskiej produktem wyjsciowym, jak juz
wspormiano, byXy poZzdéwki panwi lignostonowych. Przed badaniem
ustalono nastg¢pujacg kolejnosé obrébki panwi: szlifowanie po-
wierzehni, toczenie powierzchni zewngtrznej na diugosé 2/34, to-
czenie powlerzchni czoXowej, fazowanie krawgdzi zewngtrznej, od-
wrécenie panwi, toczenie powierzchni zewngtrznej na dxugosci po-
zostatej, toczenie drugiej powlerzchni czoXowe), fazowanie krawg-
dzi zewngtrzne), wytaczania otworu, rozuiercanie otworu,
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Powierzchnie styku panwi szlifowano rgcznie na papierze Scier-
nym o ziarnistosci 60 umieszczonym na piycie tokarskiej. Efek-.
tem kolicowym tej czynnosci byZo uzyckanie pZaskiej powierzchni,

co powodowaXo dobre przyleganie dwu péipanwi. Dalsza czg8é ob=
rébki odbywaza sig¢ na tokarce kXowej. Pﬁnew mocowano w uchwycie
samocentrujacym na okoXo 1/3 dIugodci Srednicy zewngtrznej. Po
zamocowaniu toczono powlerzchnie gzewn¢trzmg na wymiar 50 5:3 :g:ﬁ.
Naatqpnie toczono powlerzchnig czoXowg do jej wyrdwnania

i fazowano krawedZ zewnetrzng.

1 SIS I TIPS
YIRS
2 R B
}
25

Rys. 2. Przecigta tuleja stalowa.

Na przygotowana powierzchni¢ zewngtrzng nak¥adano przecigtg tu-
leje stalowg /rys. 2/ i poprzez nig mocowano w uchwycie tokarki
panew z drugiej strony. Zwracano przy tym uwagg, by wszystkie

panwie byly mocowane z ta samg siXg zacisku. Po powtérnym zamo-

cowaniu panwi toczono powierzchni¢ zewngtrzng na wymiar 50 ;g :gz;

powierzchnig czoXowa na wymiar 38+0 fom oraz fazowano kra-
wsdZ z-wn€trzna., Nastgpnie zwalniano zacisk szczg¢k mocujacych

i panew weiskano w przecigtg tulejg do oporu o gXowicg uchwytu
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tokarski. Po zamocowaniu roztaczano srednic¢ wewngtrzng panwi

na wymiar 3°+0,1mm’ po czym rozwiercano otwér rozwiertakiem na-
stawnym na wymiar 30,15_+g:;g$.

Rozwiercanie wykonywano rg¢cznie przy tym samym mocowaniu na to-
karce. W czasie hﬂuej obrébki zatamywano pozostate krawedzie
panwi papierem Sciernym celem uniknigcia wykruszenia i nadmier-
nego spi¢trzenia temperatur w czasie préb Scierania., Oczyszczane
czysta szmatkq panwie sprawdzono wymiarowo. Panwie, ktérych rze=-
czywiste wymiary nie miescily si¢ w zaXozonej tolerancji, zosta-
1y wyeliminowane. Prowadzono réwniez selekcj¢ wagowa panwi, W tym
celu wazono wstepnie panwie na wadgze loboratoryjne]j z dokXadnos-
cig 0,005 g, dobierano panwie o podobnej masie i numerowano jJe.
Koficowe wazenie panwi wykonano na wadze analitycznej-z dokrad-
no$cig 0,0001 g. Po zanotowaniu numeréw panwi i odpowiadajacych
im wymiaréw oraz masy panwie montowano na stanowisku badawczym.
Zaréwno w Politechnice Poznarskiej, jak i Gdariskiej niezalesnie
od siebie zastosowano teﬁ sam sposdéb obrébki panwi lignofolowej.
Do badad uzyto piyt z lignofolu o wymiarach 575 x 95 x 40 mm.

Z -pxy-t tych wykonano panwie za pomocq nastg¢pujacych czynnosci:
a/ cig¢cie materiatu na wymiar,

b/ toczenie érednicy zewngirznej,

¢/ wiercenie otworu,

d/ wytaczanie sgrubne,

e/ obustronne planowanie cséi,

£/ przecinanie pierdcienia,

g/ wytaczanie wykaicszajace,

h/ rogwiercanie.

Materiat cieto na kostki o wymiarach 95 x 95 x 40 mm, a nastgp-
nie obrabiano na tokarce kXowej. Po ugyskaniu cylindra o sred-
nicy zewnetrznej 86 mm wiercono i wytaczano zgrubnie otwér we-
wngtrzny. W nastepne] kolejnosci obustronnie planowano czola na

Miu 38.'.0’1 m.



- 136 =

.

Otrzymany piersciei cigto rgczng pizg do metalu w przygotowane],
przystosowanej specjalnie do tego celu tulejce. Cigecie w tulejce
gwarantowalo utrzymanie prostopadZodel pzaszczyzny'bocznej panwi
do praszczyzny przecig¢cia. Nastgpnie obracano tulejkg w ten spo-
séb, Ze plaszcgyzna przecigcia tulejki przechodziza pod katem
prostym przez piaszcsyzng przecig¢cia panwi. Tulejk¢ mocowano
wraz 2z panwig w uchwycie samocentrujgcym tokarki i wytaczano
otwér wewnetrzny na wymiar ¢ 49 mm., Przygotowang w ten sposéb
panew mocowano wraz z tulejkg w wykonanym przyrzgdzie, ktéry za=-
pewniaX jednakowe Scisnigcie obu péXpanwi podczas rozwiercania,
Sruby dociskowe dokrqcano momentem okoXo 200 KGm. Rozwiercania
dokonywano rozwiertakiem r¢cznym nastawnym # 50,2 mm. Zrobiong
w ten sposéb panew poddano pomiarom wagowym i metryczﬁym osrod=
ka naukowego w Pognaniu, natomiast w Politechnice Gdarskiej pan-
wie poddano tylko pomiarowi wagowemu.
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Rys., 3. Rozwiercanie rozwiertakiem rg¢cznym w specjalnie
wykonanym przyrzgdzie, ktéry zapewnial jednakowe
$ciénigcie obu péipanwi, '
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Pomiaru panwi w Politechnice Poznalskiej dokonywano trzykrotnie:
przed badaniem, po badaniu, po suszeniu panwi, natomiast w Poli-
technice Gdarskiej - dwukrotnie: po wykonaniu panwi przed bada-
niem, po wykonanej prébie i wysuszeniu panwi,

7.0kreélenie sustycia panwi
metodsg wagowsg

W obydwu Politechnikach gzuzycie panwi z lignostonu, jak i
lignofolu okreflono metodg wagowg. W zwigzku z tym ustalono wil-
gotnoéé panwi oraz zawartosé oleju.

Do tego celu przeznaczono kilka panwi obrobionych, ponumerowa-
nych i zakatalogowanych, nastg¢pnie je wazono, suszono w suszar-
ni elektrycznej w temperaturze okoio 13500 przez 8§ godzin.

Okres ten pozwalaXl na zupeine odparowanie wody niezwigzanej che-
micznie z tworzywem oraz wyciek oleju z panwi. Nast¢pnie panwie
wk¥adano do eksykatora, ktéry pozwoliZ na ostuﬁzenia panwi do
temperatury otoczenia, 1 wazono'Je ponownie,

% résnicy mas przed i po suszeniu, obliczono Srednig zawartosé

procentowsg oleju i wody w panwiach.

8., 0pis urszgdzenia badawczego /rys.4/

Badanie szusycia Sciermego panwi z lignostonu i lignofolu
w obydwu osérodkach naukowych przeprowadzono w warunkach labora-
toryjnych na wyprébowanym i specjalnie skonstruowanym do tego
celu urzadzeniu badawczym, ktérego cz¢s¢ robocza - wal stalowy
- wykonywaXa wzgledem nieruchomych panwi Zozyska ruch obrotowy
Urzadzenie badawcze skadaZo sig z nastgpujgcych ezgsel:
a/ stalowej ramy /1/ stanowigce] po&stawq do zamontowania posz-
czegélnych elementéw urggdzenia,
b/ silnika elektrycznego /2/ o predkosci obrotowej walu 1440
obr/min., ktéry zamocowany zostal na sankach przesuwnych /14/,
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¢/ zespotukéx pasowych klinowych /3/ i /3a/ umozliwiajacych
przenoszenie momentu i zmiang prqdkoéci obrotowe] z silni-
ka na wai,

d/ paska klinowego /4/,

e/ walu Scierajgcego panew /5/ zamocowanego w ozyskach wahli-
wych /6/,

£/ dé¢wigni /10/ z przesuwnym obcigzeniem /11/,

g/ sworznia diwigni /12/ z tulejg dystansowg /13/,

h/ sworznia dfwigni /9/ przesuwajacego si¢ w prowodnicach /8/,

t/ growicy /7/, w skxad ktérej wchodza:
- obudowa z czterema Srubami Sciggajgeymi,
- tulejka panwi wraz z panwig,
- czgtery nakretki,
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Poréwnanie wynikéw badad

Tabela 1. Poréwnanie wynikéw badar Scieralnoéci panwi wykonane]
2 lignostonu samosmarowne~o brzozowego /PLBo/ uzyska-
nych w Politechnice Poznaiskiej.

Stake: a/ predkosé obrotowa waiu 290 obr/min. 2
b/ obciazenie jednostkowe 2, 4, 6 KG/cm®.
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$ci panwi wykonanej z lignostonu /FPLBo/

przedstawione graficznie przy pomocy wykres

Wyniki badad Scieralno
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Tabela 2. Poréwnanie wynikéw badad szuzycia panwi wykonanych z

lignofolu samosmarownego bukowego, usyskanych réwniez

w Poznaiskim Oérodku Badawczym /zastosowano dodatkowe

smarowanie panwi wodg stodks/.

State: a/ predkoéé obrotowa waiu n = 300,400 i 500 obr/min
b/ obeiazenie jednostkowe p = 15, 20 1 25 KG/cm

Zmienne: droga Scierania 6000, 12000, 18000 i 24000 m.
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Wykres 3. Poréwnanie zuiycia panwi z lignofolu podczas préby
Scierania przy smarowaniu wodg sodka.
Zmienne: droga &cierania s=6000, 12000, 18000, 24000 m,
State: a/ predkoéé obrotowa waiu n = 300 obr/min.
b/ nacisk jednostkowy p = 25, 20, 15 KG/cm“.
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Wykres 4. Pordwnanie zuzycia panwi z lignofolu podczas proby

dcierania przy smarowaniu wodg siodka.

Zmienne: droga écierania 3-6000, 12000, 18000, 24000 me

StaXe: a/predkosé obrotowa watu n = 400 obr/min.2
b/nacisk jednostkowy p = 25, 20, 15 KG/cm™.
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Wykres 5. Pordéwnanie gusycia panwi z lignofolu podczas proby
dcierania przy smarowaniu wodg sXodks.
Zmienne: droga Scierania s=6000, 12000, 18000, 24000 m.
Staxe: a/predkosé obrotowa watu n = 500 obr/min.2
b/nacisk jednostkowy p = 25, 20, 15 KG/cm .
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Wykres 6. Poréwnanie zuzycia panwi z lignofolu podczas préby
: §cierania przy smarowaniu wodg sXodkg.
Zmienne: nacisk jednostkowy p = 15, 20, 25 KG/cm .
Staze: a/predkoéé obrotowa watu n = 300, 400, 500 obr/min,
b/droga scierania s = 6000, 18000 m.
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Wykres 7. Poréwnanie gzusycia panwi z lignofolu podczas préby
§cierania przy smarowaniu wodg stodkg. 2
Zmienne: nacisk jednostkowy p = 15, 20, 25 KG/cm .
. Stae: a/predkodé obrotowa waiu n=300,400,500 obr/min,
b/ droga Scierania s= 12000, 24000 m.
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Wykres 8. Pordéwnanie zuzycia panwi 2 lignofolu podeczas préby
§cierania przy smarowaniu wodg sZodkq.

Zmienne: predkosé obrotowa waiu n=300,400,500
StaYe: a/nacisk jednostkowy p = 15,20,25 KG/cm®.

b/droga Scierania s= 6000, 18000 m.

gbr/min.
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Wykres 9. Poréwnanie zusycia panwi z lignofolu podczas préby
§cierania przy smarowaniu wodg sXodks. '
Zmienne: predkoéé obrotowa waiu n=300,400,500 obr/min.
State: a/nacisk jednostkowy p = 15, 20, 25 KG/cm©.
b/droga Scierania s = 12000, 24000 m.
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Tabela 3. Pordwnanie wynikdéw badad sScieralnosci panwi wykona=
nej z lignofolu samosmarownego bukowego PLBo uzyska=-

nych w Gdariskim Osrodku Badawczym.

o
: o =
L] o ol
s 038 | 3 |84 [ga7)
36 |38. |85 |28-182+%] ¢
3 ERIFEEIFENI N B R 1 I
o @ s:t.' o = aw=z.lo —= = “n 8| s =
b g 1 0,462
2 1,181
1 0,986
a 300 % »9
3 L 2 1,243
g 1 1,343
300
= 2 1,700
g 1 | 0,705
o 500 |
!g 2 1,242
s S 2 1,375
A ' 1 1,521
500 g
@ 2 2,225
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Wykres 10. Poréwnanie zusycia panwi z lignofolu samosmarownego
podczas préby scierania,
Zmienne: droga scierania s = 6000,12000,18000 m.
Staze: a/predkosé obrotowa 3 = 300 obr/min.,
b/ nacisk jednostkowy p = 1, 2 KG/em".
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Wykres 11, Poréwnanie zuzycia panwi g lignofolu samosmarownego
podczas préby Scierania.
Zmienne: droga Scierania s = 6000,12000,18000 m. .
Staze: a/predkosé obrotowa n = 500 obr/min.
b/ nacisk jednostkowy p = 1, 2 KG/em .
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Wykres 12. Poréwnanie zuizycia panwi z lignofolu samosmarownego

podczas préby écierania,
Zmienne: nacisk Jjednostkowy p =

1, 2 KG/cmz.

StaXe: predkoéé obrotowa m = 300 obr/min.
: droga scierania s = 6000, 12000, 18000 m.
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Wykres 13, Pordwnanie zuZycia panwi 2z lignofolu samosmarownego
dczas préby scierania.
gziennez predkosé obrotowa n = 500 obr/min. ,
Stare: a/ macisk jednostkowy p = 1, 2 EG/cm .
b/ droga Scierania s = 6000, 12000, 18000 m.



‘9, Analiza wynikéw 1 wnioski

Opierajge si¢ na wynikach badai uzyskanych w omawianych
oérodkach.badawczyéh, nalezy stwierdzié, Ze tworzywa drzewne
/lignoston i lignofol/ moga byé stosowane na Xozyska Slizgowe.

Z poréwnania tych materiaréw wynika, 2e zusycie panwi wykonanej

z lignostonu gi¢toprasowanego samosmarownego brzozowego, jak réw-
niez z lignofolu krzyZowowarstwowego samosmarownego jest zalezZne
od zmieniajgcych sig parametréw., Jak wynika g wykreséw, zuZycie
panwl ligﬁostonowej oraz panwl lignofolowe] przy staiej drodze
tarcia uzaleznione jest od obcigzenia jednostkowego i predkosci
obrotowej waru. Na wykresie 1., i tabeli 1., przy staXej predkosci
obrotowej watu - 290 obr/min - i zmiennym obeigzeniu zuzycie pan-
wi lignostonowej w poczgtkowej fazie Scierania rosSnie intensyw-
niej, nastgpnie stabilizuje si¢. Zjawisko to powstaXo na skutek
dotarcia sig¢czopa i panwi po 18000 m. Ogledziny panwi po dxugie]
drodze Scierania wykazaly, Ze powlierzchnie styku panwi i waiu
byty utwardzone i gXadkie, Sredni wzrost zuZycia procentowego
dla panwi lignostonowe] przy stazej pr¢dkosci obrotowej wazu i
dla przedziatu drég tarcia od 6000 - 24000 m waha sig w granicach
od 1,1% - 2,75% przy zatozonym obcigseniu jednostkowym 2 KG/cmz.
Natomiast dla panwi lignofolowe] w przedziale drég tarcia od
6000 - 18000 m i przy predkcsci obrotowej waiu 300 obr/min. zu-
zycie roénie od 1,181% /tabela 5/ do 1,800%, a przy predkosci
obrotowej waim 500 obr/min, suzycie waha si¢ w granicach od
1,242% do 2,225% przy takim samym obcigzeniu jednostkowym, tj.

2 KD/cnz.

Z pordéwnania Srednich gusy¢ panwi lignostonowe] i lignofo-
lowej w funkcji drogi Scierania /wykresy 1, 10, 11/ widaé, ze
przebieg zuzycia dla stosowanych obciazed jest podobny pod
wzgledem krzywej - rézni sig¢ tylko w niewielkim stopniu wartos-
ciowo. Poréwnujae dalej Srednie wartosSci zuzycia omawianych pan-
wi w funkeji obeigzenia dla réiznych drég Scierania /wykres 2 i 12/,
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stwierdzié nalezy, ze zuiycie rosnie w miare zwigkszonych ob-
cigzen., Ponadto analizujgc wyniki badai panwi lignofolowej, moi-
na gauwasyé, ze przy statej drodze tarcia, jak réwniez przy sta-
Iym obcigzeniu zuzycie zalezy od predkosci obrotowei watu scie-
rajacego panew /wykres 13/.

Jak wynika z wykreséw i tabel lignoston gigto-prasowany samosma-
rowny brzozowy czy lignofol krzyZowo-warstwowy samosmarowny mo-
ze byé stosowany na Yozyska Slizgowe. Panwie wykonane z tych
tworzyw drzewnych moga pracowal bez smarowania przy maXych pred-
kosciach obrotowych i niewielkich obecigzeniach jednostkowych.
2 badar tych wynika, %e na prac¢ panwi ma istotny wpiyw czynnik
smarujgey.

Wyniki, jakie uszyskano przy badaniu Xozyska wykonanego z ligno-
folu krzyZowo warstwowego, samosmarownego bukowego dodatkowo
smarowanego woda sXodkg, obrazujg ze najgniejsza jest zuzycie
tego Zozyska. : '

Na wykresach 3, 4, 5 oraz w tabelach 2, 3, 4 przedstawiajacych
zuzycie panwi na skutek zmiennej drogi tarcia przy staiych po-
zostatych warunkach pokazano, Ze zuzycie panwi jest nieznaczne.
Miesci sie ono w granicach srednio od 0,11% dla najkorzystniej-
szych warunkéw zaXosonych do 1,11% dla najgorszych warunkéw
zaXozonych.

Zuzycie panwi wrag ze wzrostem drogi Scierania przy innych wa-
runkach stalych rosnie proporcjonalnie. Obrazujg to wykresy 3,
4, 5. _

Opierajac si¢ na wykresach 6, 7 mozZna gtwierdzié, 2ze zuzycie
paﬁwi jest wigksze dla 24000 m drogi scierania od zuzycia pan-
wi dla 6000 m drogi Scierania dla tych samych warunkdw zaXozo-
nych, MoZna to uzasadnié¢ dXuzszym czasem gcierania, a wigc wy-
dajnoéé mikroskrawania jest wigksza dla d¥ugszej drogi sciera=-
nia, Badania wykagaly, ze przy staXej drodze Sclerania zuiycie
zalety réwniei od szybkosci ruchu obrotowego waiu /wykresy 8 i 9/,



Na wykresach 6, 7 przedstawiono zalesnosé zuzycia panwi od wiel=-
koSci obeigzenia jednostkowego przy pozostalych parametrach sta-
Xych. wdry

Jak juz wsﬁomniano, czynnikiem smarujgcym w jednym przypadku by-

¥a woda, Jej wpiyw na zachowanie si¢ panwi podczas préby byz za-

lezny od temperatury, jakg ona utrzymywaza. Podcéas smarowania
panwi bez przepiywu oleju temperatura wody podnosiia sig, a to
miaZo wpiyw na rozrzedzenie si¢ oleju nasycenie panwi i jego
ubytek - upiyw oleju.

Ubytek rozrzedzonego oleju umozliwiaX wchionigcie wody, a Jedno=-

czeénie pgcznienie panwi, co w konsekwencji przyczynizo sig do

zxej pracy Zozyska. O wiele lepsze wyniki otrzymywano w przypad-
ku zastosowania smarowania panwi za pomocg czynhika chodzgcego
przepiywajacego. Ustalona temperatura czymnika w granicach 20°%
pozwoliXa na osiggnig¢cie minimalnego pgcznienia panwi. Zostazo
rozrzedzonego oleju mniej, wymytego z panwi, a w zwlgzku z tym
miaXo miejece lepsze smarowanie, wymiary Zozyska pozostaly nie-
zmienione, co spowodowaXo jego lepszg pracg.

Po przeanalizowaniu powyzszego nasuwajg si¢ wnioski:

a, Panew Zozyska z lignofolu krzyZowo-warstwowego w otoczeniu
wody jako czynnika smarujgcego zapewnia dobrg prace, gdy za-
pewni si¢ jej wiasciwy proces obrébki, Przy produkcji panwi
nalezy zwrécié uwagg, aby piaszegzyzny forniru ustawione byiy
prostopadle do pXaszczyzny czopa 2z nim wspéipracujacego.
Przyczyni si¢ to do ugyskania mniejszych luzdéw i najmniejsze-
go pgcznienia. £

b. Gdy Xozysko pracuje przez dtuiszy cgzas w wodzie, pgcznienie
panwi dochodzi do pewnej wartosci, nastqpnie ustala sig i
jest prawie niezmienione. Dzieje sig tak, poniewaz ubytki
rozrzedzonego oleju w panwi wypeinione sg wodg. Ustalenie
si¢ temperatury czynnika chXodzgcego do staXej wartosci przy-
czyria sie do zahamowania dalszego pgcznienia panwi.
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Na zakoficzenie analizy przydatnosci materiaXéw drzewnych /ligno=
stonu 1 lignofolu/ na Zozyska Slizgowe nalezy stwierdzié:

a.

b.

Lignoston i lignofol mote by¢ zastosowany na panwie Zozysk
§lizgowych przy niewielkich obcigZeniach jednostkowych i
predkosciach obrotowych walu oraz gdy proces technologicz-
ny obrébki panwi bedzie obejmowazx:

- gachowanie prostopadXosci widkien /lignoston/ i piaszczyezn
forniru /lignofol/ do powierzchni czopa,

- weiskanie panwi w tuleje stalowe, a dopiero potem rozwier-
canie ich na wymiar, co pozwoli na zachowanie wXasciwych
luzéw.

Zozyska Slizgowe z tworzyw drzewnych w procesie tarcia przy

zaXozeniu réznych parametréw i warunkéw pracy zasadniczo od

giebie nie réznig sig.

WedXug przeprowadzonych badad i oceny ich wynikdéw najlepszym

materiatem na Zozyska Slizgowe jest lignofol samosmarowny bu-

kowy krzysowo-warstwowy typ FLBo pracujgcy w cgynniku smaru=-
jacym, jakim jest woda sXodka.
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