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STRESZCZENIE

W pracy przedstawiono destrukcyjne procesy weztow tozyskowych maszyn i urzadzen
(zwlaszcza rolniczych), ktore w efekcie prowadza do niezdatnosci tych elementow. Po-
nadto zwrocono uwagg na bledy popetliane powszechnie w procesie naprawy a dotycza-
ce demontazu, weryfikacji, montazu. Przeprowadzono analiz¢ stosowanych metod rege-
neracji i odtwarzania wartosci uzytkowej weztow tozysk slizgowych i tocznych. Uzyska-
ne wyniki z badan rozpoznawczych zastosowania tworzyw anaerobowych do odtwarza-
nia potaczen spoczynkowych tozysk tocznych i §lizgowych - zastuguja na bardzo pozy-
tywna oceng zastosowania ich w naprawach.

WSTEP

Maszyny i urzadzenia rolnicze wyrdzniaja si¢ wsrdd obiektow technicznych tym, zZe:
- maja bardzo duzy udzial w gospodarce narodowej,
- ponoszone naktady na ich obstuge 1 napraweg naleza do najwigkszych w kraju,
- pracuja sezonowo i poza sprz¢tem transportowym, sa w bardzo matym stopniu
wykorzystywane 100-300 h/rok,
- elementy robocze i wezty tozyskowe narazone sa bezposrednio lub posrednio na specyficz-
ne
1 bardzo agresywne Srodowisko przyspieszajace zuzycie - duze zapylenie twardymi czast-
kami,
oddziatywanie nawozéw mineralnych i organicznych, tarcia suchego lub potsuchego, itp.,
- przewazajaca liczba maszyn podczas pracy lub bardzo dtugiego okresu przechowywania na
otwartej przestrzeni narazona jest na zmieniajace si¢ warunki atmosferyczne - wilgotnos¢,
temperatura, na§wietlenie, itp.,
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- wykazuja niska trwalos$¢ 1 niezawodno$¢ w stosunku do nominalnych wartosci zaktadanych
na etapie projektowania i wytwarzania [7].

Lozyska Slizgowe charakteryzuja si¢ tym, ze wyrdznia si¢ w nich dwie powierzchnie
pracy. Powierzchnig gtéwna jest powierzchnia wspolpracy z czopem watu, a powierzchnia
pomocnicza jest osadzenie. Taki podziat powierzchni roboczych rzutuje na ich pozniejsza
pracg i zuzycie. Lozyska §lizgowe wykonuje si¢ najczesciej jako jednolite lub dzielone.
W pierwszym przypadku tozysko stanowi tuleje-panew, ktora wttacza si¢ bezposrednio w
obudowe. W drugim przypadku tozysko sktada si¢ z dwoch lub wigcej czgsci, ktorych osa-
dzanie w obudowie jest bardziej ztozone. Lozyska dzielone wykonuje si¢ jako pdtpanewki
stalowe wylewane stopem tozyskowym, tworzywem sztucznym lub jako zeliwne, brazowe,
itp. Tuleje tozyskowe jednolite wykonywane sa w zaleznosci od przeznaczenia z rdéznych
materialéw: stopéw na osnowie cyny, miedzi, otowiu, aluminium lub spiekéw metalowych,
zeliwa, tworzyw sztucznych, drewna. W zalezno$ci od grubosci $cianek tozyska slizgowe
dzieli si¢ na grubos$cienne (3-5 mm) 1 cienkoscienne (1,5-3 mm). Budowa i zastosowane ma-
terialy rzutuja na p6zniejsza ich podatno$¢ na regeneracj¢ co nie jest bez znaczenia przy wy-
borze odpowiednich proceséw naprawczych.

Lozyska toczne sktadaja si¢ najczesciej z dwoch pierscieni osadzonych w gniezdzie 1
na czopie oraz z elementdw tocznych. Elementami roboczymi gtownymi sa bieznie wykonane
w pierScieniach osadczych oraz elementy toczne o réznych ksztattach geometrycznych. Po-
niewaz tozyska te pracuja w warunkach tarcia tocznego, materiaty wykorzystywane w budo-
wie musza by¢ odporne na zmeczenie. Sa to stale wysokiej jakosci poddawane dodatkowe;
obrébce uszlachetniajacej. Taka konstrukcja oraz materialy wykorzystane w budowie przez
swoja specyfike zuzycia wplywaja znaczaco na mozliwosci wykonania zabiegéw napraw-
czych.

ANALIZA USZKODZEN I STOSOWANYCH METOD REGENERACJI

Niszczenie weztow tozyskowych jest nie tylko zwiazane z zuzyciem naturalnym ale
takze z uszkodzeniami awaryjnymi. Najczestszymi przyczynami przyspieszonego zuzywania
1 powstawania uszkodzen awaryjnych weztow tozyskowych sa:

- wady konstrukcyjne, materiatowe i bledy w procesie wytwarzania,
- uzytkowanie maszyn niezgodne z przeznaczeniem,

- nieprzestrzeganie zasad obstugi technicznej 1 konserwacji,

- niewtasciwie realizowane naprawy.

W referacie ograniczono si¢ do analizy i oceny procesOw naprawy stosowanych w
zaktadach obstugujacych maszyny rolnicze.

W wyniku prowadzonych badan przez autorow w zaktadach specjalizujacych si¢
w naprawach sprzetu rolniczego zauwazono niepokojace zjawisko niszczenia 1 ztomowania
wielu tozysk, ktorych zuzycie naturalne nie osiagnglto jeszcze wartosci granicznych. Taki stan
rzeczy nalezy tlumaczy¢ nadal niska wiedza techniczna ludzi zajmujacych si¢ naprawami
zespotow 1 maszyn. Obok niskich kwalifikacji nalezy uzna¢ takze brak odpowiednich narzg-
dzi, oprzyrzadowania i stanowisk specjalistycznych za gldéwne przyczyny zlej jakosci prowa-
dzonych napraw.

Zuzycie spowodowane przez nieprawidtowo przeprowadzona naprawg jest obrazem
stanu roznorodno$ci zakladow zajmujacych si¢ naprawami. Duze zréznicowanie w oprzyrza-
dowaniu, przepustowosci warsztatow, kadry fachowej prowadzi do przeprowadzania napraw
od dobrej jakosci do niedostatecznej. Zrdéznicowana trwato$¢ podzespotéw naprawianych nie
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wptywa na zadowolenie uzytkownikéw. Nieprawidtowo realizowane procesy demontazowo-
montazowe prowadza czgsto do uszkodzen czgsci jeszcze zdatnych [8].

Naturalnym procesem zuzycia tozysk tocznych jest zuzycie zmgczeniowe wierzchniej
warstwy elementéw roboczych [2]. Obok zuzycia naturalnego mozna wyrdzni¢ uszkodzenia
awaryjne, do ktorych zaliczamy: peknigcia, wykruszenia, wylamania pier§cieni oraz elemen-
tow tocznych, wgniecenia 1 §lady odksztatcen na biezniach, wytarcia biezni, elementow tocz-
nych oraz powierzchni osadzef, korozja tozysk, uszkodzenia koszyczkéw, zatarcia biezni
oraz elementéw tocznych, przegrzanie elementow lozyska oraz zmiany w warstwie wierzch-
niej. Uszkodzenia awaryjne sa najczesciej spowodowane przez przeciazenie uktadu tozysko-
wego, zte smarowanie, nieodpowiednie uszczelnienie oraz nieprawidtowo przeprowadzone
prace demontazowo-montazowe.

Przy rozpatrywaniu uszkodzen i zuzycia lozysk tocznych nie mozna pomina¢ zuzycia
powierzchni osadzen tozyska na czopie 1 w gniezdzie poniewaz tworza one nierozerwalna
catos¢ jako uklad tribomechaniczny. Lozyska sa osadzane najczgsciej z weiskiem zapewnia-
jacym prawidlowa ich pracg, jednak w wyniku zmiennych obciazen, drgan catego zespotu
dochodzi do mikroprzesuni¢¢ na powierzchni styku i powstania frettingu. Przy uszkodzeniu
tego typu pasowanie zostaje zniszczone i powigkszajacy si¢ luz w tozysku powoduje zmiang
rozktadu naciskdw na powierzchnie robocze i szybsze zuzycie lozyska. Powierzchnie osadzen
ulegaja uszkodzeniu w wyniku prowadzenia prac demontazowo-montazowych przy uzyciu
nicodpowiednich narzedzi. Ulegaja one rozbiciu, porysowaniu, koroz;ji itp..

Naturalnym procesem zuzycia tozysk §lizgowych jest $cieranie powierzchni robo-
czych [2]. Zuzycie to moze mie¢ charakter o mniejszym nasileniu lub wigkszym w zaleznosci
od réznych czynnikow zewngtrznych 1 wewnetrznych. W tozyskach slizgowych wystepuja
rowniez uszkodzenia typu awaryjnego. Zaliczy¢ do nich nalezy: pgknigcia, pogigcia, wyto-
pienie materiatlow, skorodowanie, rysy, wzery, zatarcia. W procesie wytwarzania oraz eksplo-
atacji w tozyskach tych moga wystapi¢ wady ksztaltu: owalno$¢, stozkowo$¢, uko$ne usta-
wienie. Panwie tozysk $lizgowych wspotpracujac z czopami ulegaja zuzyciu przez $cieranie,
traca swoje wymiary nominalne oraz ksztatt i musza by¢ regenerowane.

Kwalifikowanie weztow tozyskowych maszyn do naprawy nie jest czg¢sto uwarunko-
wane badaniami diagnostycznymi, w wyniku czego proces naprawy czgsto jest realizowany w
zakresie i terminie nieodpowiednim do potrzeb. Wystepuja przypadki zarowno przedwczesnej
realizacji naprawy (zbedny demontaz i montaz, mozliwo$¢ uszkodzen potaczen spoczynko-
wych, niepozadane dodatkowe docieranie weztow kinematycznych), jak i spoznionej (prze-
kroczenie stanu zuzycia granicznego).

Demontaz tozysk jest wykonywany czgsto bez wstgpnych zabiegdéw rozluzniajacych
i bez odpowiedniego oprzyrzadowania, co prowadzi do uszkodzen awaryjnych. Wowczas
elementy przeznaczone do regeneracji maja nietypowy charakter zuzycia z dodatkowo uszko-
dzonymi fragmentami, np.: pogigcie i zwichrowanie watéw 1 osi, rozbicia i1 pgknigcia otwo-
réow osadczych lozysk, porysowania i zbicia czopéw oraz gniazd osadczych.

Proces mycia, w wyniku zastosowania nieodpowiednich §rodkéw myjacych, moze by¢
przyczyna niszczenia potaczen pasowanych oraz materiatow niezelaznych. Powszechnym
zjawiskiem jest stosowanie nadmiernie stezonych roztworow wodnych substancji chemicz-
nych i niedostateczne plukanie. Elementy umyte zardwno w roztworach wodnych, jak i roz-
puszczalnikach bez migdzyoperacyjnego zabezpieczenia przed korozja sa bardzo podatne na
rdzewienie (bieznie i elementy toczne tozysk tocznych, czopy watow, gniazda osadcze, tozy-
ska §lizgowe itp.) [7].

Zanim tozyska zostana zakwalifikowane do ponownego montazu (zuzycie dopusz-
czalne), do regeneracji (zuzycie graniczne) lub kasowania (zuzycie niszczace) musza przejs$é
proces weryfikacji. Na podstawie badan stwierdzono, ze w naprawach co najmniej 20-30%
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tozysk wymienia si¢ przedwczesnie. Z prowadzonych badan wynikaja obiektywne trudnosci
w kwalifikowaniu tozysk do wyzej wymienionych grup. Dotyczy to gldéwnie wyznaczenia
zapasu wytrzymalo$ci zmgczeniowej tozysk tocznych, w ktorych nie wystepuja widoczne
objawy uszkodzenia awaryjnego. Trwatos¢ ta jest najczesciej funkcja czasu pracy tozyska lub
kilometrow przebiegu. Przyjmuje sig, ze trwato$¢ godzinowa tozysk tocznych dla maszyn
rolniczych wynosi 4000-8000 godzin, gdy np.: dla obrabiarek wynosi ona 21000-32000 go-
dzin. Podobnie, powigkszenie wartosci luzu promieniowego, jest dla maszyn rolniczych 7-10
razy wigksza niz dla obrabiarek do metali. Klopoty sprawia takze pomiar luzu promieniowe-
g0, ktory powinien by¢ mierzony na tozysku w sposéb rzeczywisty, przy zachowaniu parame-
trow wcisku. Wszelkie uszkodzenia widoczne 1 wyczuwalne przy badaniach organoleptycz-
nych dyskwalifikuja tozyska toczne z dalszej eksploatacji [8].

Weryfikacja tozysk §lizgowych jest oparta na wyznaczeniu luzu dopuszczalnego.
Przyktadowo panewki dzielone tozysk waléw korbowych silnikow spalinowych (do $rednicy
100 mm) maja luzy konstrukcyjne 0,03- 0,07 mm, luz optymalny po dotarciu 0,05-0,10 mm,
a luz dopuszczalny, po przekroczeniu ktorego tozyska nalezy uzna¢ za niezdatne do pracy
0,15-0,30 mm. W tozyskach slizgowych wystepuja bledy ksztattu, ktérych przekroczenie
maksymalnej wartosci 0,2-0,5 luzu dopuszczalnego powoduje to, ze nalezy tozysko poddac
procesowi regeneracji lub wymieni¢ na nowe.

METODY REGENERACJI

Regeneracja obejmuje catoksztatt dziatan technologiczno-obrobezych, w wyniku kto-
rych przywraca sig czgsci zuzytej (parze wspolpracujacej lub podzespotowi) pozadane wy-
miary, ksztalt i wlasciwo$ci gwarantujace uzytkowanie zgodnie z wymaganiami. Ze wzgle-
dow organizacyjnych i technicznych regeneracj¢ w¢ztow tozyskowych traktuje sig jako fazg
sktadowa procesu naprawy zespotu (silnika, przektadni, pompy itp.) lub catej maszyny [7].
Zakres regeneracji weztow tozyskowych ogranicza si¢ do weztow Slizgowych tj. czopow
1tozysk tulejowych jednolitych oraz odtwarzania potaczen spoczynkowych zaréwno tozysk
slizgowych, jak i tocznych. Analiz¢ metod regeneracji wezlow tozyskowych przedstawiono
nizej.

Przy stosowaniu wymiaro6w naprawczych odzyskuje si¢ najczesciej tylko jedna czgs¢
z dwoch wspotpracujacych (np. wat korbowy), a druga przeznacza si¢ na ztom i jest to naj-
czesciej czgs¢ tansza (np. tozyska watu korbowego ).

Metody spawalnicze mimo wielu zalet i bardzo szerokiego rozpowszechnienia nie na-
daja si¢ do odtwarzania uszlachetnionych i umocnionych warstw wierzchnich wykazujacych
nieznaczne ubytki materialu. Rowniez przy regeneracji gniazd wykonanych z materialéw in-
nych niz zelazne metody te maja ograniczone zastosowanie.

Podobnie rézne odmiany metalizacji natryskowej sa nieprzydatne do odtwarzania
uszlachetnionych warstw wierzchnich wykazujacych nieznaczne ubytki materiatu. Ponadto
w wielu przypadkach, w ktoérych wystepuja obciazenia zmienne i naciski powierzchniowe,
metalizacje eliminuje bardzo mata przyczepno$¢ do podtoza.

Z procesow galwanicznych metoda bardzo przydatna w regeneracji jest chromowanie
galwaniczne. Posiada ono jednak mata wglgbnos$¢ krycia (utrudnione osadzanie powtok na
powierzchniach rozwinig¢tych o ostrych krawedziach) i skomplikowany proces. Pozostale
metody galwaniczne, takie jak niklowanie czy Zelazowanie, umozliwiaja naktadanie powlok o
gorszych wlasciwosciach (twardos¢, przyczepnosé, odpornosé korozyjna).

W metodach chemicznych najszersze zastosowanie znalazto niklowanie chemiczne,
umozliwiajace nakladanie powtok o wlasciwosciach zblizonych do wtasciwosci powtok uzy-
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skanych w wyniku chromowania galwanicznego. Pewnym ograniczeniem jest mala wydaj-
no$¢ procesu 1 niedostatecznie opanowany proces osadzania.

Przy regeneracji uszkodzonych gniazd mozna zastosowac¢ tulejowanie. W takich przy-
padkach tuleja jest osadzana na wcisk. Stosowanie tej metody nie jest mozliwe przy cienkich
scianach obudowy. Niekiedy tulejowanie nie jest takze mozliwe ze wzgledow technologicz-
nych, jest trudne i wymaga wielu zabiegdéw technicznych.

Tworzywa sztuczne, mimo ze znalazly zastosowanie w regeneracji (klejenie, wypel-
nianie ubytkow, zalewanie, odtwarzanie potaczen spoczynkowych), nie przyjety si¢ do od-
twarzania warstwy wierzchniej w weztach tribologicznych (ruchowych) narazonych na obcia-
zenia zmienne [5].

Oceng stosowanych metod regeneracji w weztach tozyskowych przy uzyciu odpo-
wiednich wskaznikéw przedstawiono w tabl.1.

Tablica 1.
Zestawienie wskaznikdw regeneracji weztow tozyskowych

Podstawowe wskazniki techniczno ekonomiczne
Wskaz- | Ograni- | Przycze- | Obnize- | Odpornos¢ na | Naklady
Rodzaj pary wspoélpracuja- |nik trwa-| czenia pno$¢ | nie wy- |zuzycie indywi-|w stosun-
L. cej (elementu) losci  |krotnosci| powtoki |trzymato-| dualna w sto- ku do
p Zasady regeneracji wezla w | regene- |do podto-| §ci zmeg- | sunku do stali | wymiany
% racji zaw czenio- | 45 hartowanej | na czeSci
MPa |wejw % | indukcyjnie w | nowe w
% %
2 3 4 5 6 7 8
Para §lizgowo-obrotowa,
szlifowanie czopu na pod- | 90-100 3-5 ok. 700 5 90-100 24
wymiar i wymiana panewki
2 j.w.czop chromowany 150 1-3 400-450 | 10-15 140 35
3 j.W.CZOp napawany 80-95 do2 | 450-550 | 10-20 85 30
4 | j.w.czop metalizowany 60-80 do 2 50-100 5-15 50 50
5| j.wczop pokrywany po- | 40-60 2-5 50-100 5-10 80-120* 5-15
wloka metalozywiczna
6 | Para toczna igietkowa, na- 87 1 500 20-35 90 35
pawanie biezni czopa
Gniazdo-tozysko §lizgowe:
7 | przettaczanie, tulejowanie, 90 1-3 - 5-20 90-100 5-20
tworzywa sztuczne inne
Czop-tozysko toczne: 1-3 zapas
8 | przywrocenie wymiaru 90-100 |[wytrzym.| 50-300 5-35 70-95 5-25
nominalnego przez powtoki zmecze
metalowe niowej
Gniazdo w korpusie lozy-
sko toczne: przywrocenie 1-3 zapas 10-50
9| wymiaru nominalnego 90-100 | grubosci | 50-300 |obnizenie 40-80 2-10
przez tulejowanie, powtoki $cianek sztywno-
z tworzyw sztucznych sci

* Uwaga.

Tworzywo intensywniej $cierato tozysko.
BADANIE PRZYDATNOSCI TWORZYW ANAEROBOWYCH W ODTWARZANIU
POLACZEN SPOCZYNKOWYCH
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Dotychczas stosowane metody regeneracji weztow lozyskowych a w szczegdlnosci
ich polaczen spoczynkowych nie spelniaty kryterium szybkiej i tatwej do przeprowadzenia
operacji technologicznej. Jak wynika z przedstawionej analizy metody te posiadaty wiele wad
1 wymagaly specjalistycznego oprzyrzadowania oraz pochtaniaty wiele czasu. Nie spetniaty
one warunkow niezbednych dla przeprowadzenia napraw sprz¢tu rolniczego, ktéry z uwagi
na specyfike krotkich okresow agrotechnicznych wymagat szybkiej naprawy.

Postgp techniczny w dziedzinie tworzyw sztucznych otworzyl nowe mozliwosci
w zastosowaniu ich w regeneracji potaczen spoczynkowych. Opracowane tworzywa anaero-
bowe pozwalaja na szybkie i tanie odtworzenie polaczen spoczynkowych réoznych elementow
i czg$ci. Dodatkowym atutem tych tworzyw jest mozliwo$¢ stosowania ich w warunkach
uzytkownika oraz niewielkich zakltadow naprawczych. Pojawienie si¢ tych materiatow rege-
neracyjnych na polskim rynku i szeroka oferta sktonita autoréw do przeprowadzenia wstep-
nych badan ich przydatnos$ci w naprawach maszyn rolniczych a w szczegdlnosci weziow to-
zyskowych.

Na podstawie uzyskanych wynikow badan stwierdzono przydatno$¢ tworzyw anaero-
bowych do odtwarzania uszkodzonych potaczen spoczynkowych w weztach tozysk §lizgo-
wych i1 tocznych rys.1.

a) b)
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Rys.1. Regeneracja polaczenia spoczynkowego: a) tozyska tocznego, b) tozyska slizgowego

Stwierdzono, ze zakres szczeliny pomigdzy taczonymi elementami nie moze przekro-
czy¢ 0,15-0,20 mm. Tak wigc przy owalizacji, wybiciu, wytarciu, btedach ksztattu, wzerach,
rysach itp., nie potrzeba uzupetnia¢ materialu rodzimego inna technika regeneracji [1]. Anali-
za efektow techniczno-ekonomicznych w stosunku do tradycyjnych metod tj. tulejowania lub
naktadania powtok metalowych wykazuje znaczne obnizenie kosztoéw o 60-75% oraz zasad-
nicze uproszczenie procesu regeneracji [6]. Wyniki z badan potaczen regenerowanych przy
uzyciu tworzyw anaerobowych przedstawiono w tabl.2.

Po przeprowadzeniu badan wstgpnych w zastosowaniu tworzyw sztucznych zwrocono
uwage na nastgpujace zagadnienia:

— przy mocowaniu tozysk tocznych na tworzywo anaerobowe lub materiat metalozywiczny
brak jest naprezen wywotanych potaczeniem wciskanym, a co si¢ z tym wiaze brak
zmniejszenia luzu w tozysku (konieczne si¢ staje zastosowanie tozysk o mniejszym luzie
promieniowym), dlatego tez tworzywa te powinny znalez¢ zastosowanie juz w procesie
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wytwarzania (upraszczaja konstrukcje wezta 1 zwigkszaja podatnos$¢ technologiczna w
naprawach),

— przy wykorzystaniu tozysk juz eksploatowanych konieczne staje si¢ przeprowadzenie do-
datkowych badan eksploatacyjnych,

—w jakim stopniu jest zapewnione wspdlosiowe mocowanie elementow wezta, jak masa
wklejanego tozyska oraz wymiary zewngtrzne wptywaja na ustalenie w gniezdzie i na
czopie,

—jak wptywaja btedy ksztattu nieregenerowanej powierzchni osadzen na trwatos¢ i nieza-
wodnos¢ wezta tozyskowego w eksploatacii,

— jaka jest mozliwa krotno$¢ tak prowadzonego procesu naprawczego [6].

Tablica 2.
Ocena odtwarzanych polaczen spoczynkowych przy uzyciu tworzyw anaerobowych
Potaczenie tradycyjne Potaczenie przy uzyciu tworzyw anaerobowych
Rodzaj pary Skoja- | Paso- | Chro- Sita Two- | Chro- | Sita §cinajaca potacze- | Wytrzymatosé
rzenie materialtow | wanie, | powa- | wcisku | rzywo | powa- |nie w [kN] przy szczeli-| tworzyw w
weisk to$¢ | w[kN] | anae- | to$¢ nie [N/mm?2]
w [um] | [Rz] robowe | [Ry] 0,04 | 0,10 | 0,14 |produ-|w bada-
* [mm] | [mm] | [mm] | centa | niach
Lozysko §lizgowe a 5-25 | 8,24 | 7,28 | 6,21 | 16-30 | 12,73
potaczenie
gniazdo- H7/p6 1,60 5,63 b 5-25 | 16,60 | 10,84 | 9,60 | 30-40 | 21,61
powierzchnia 17,2
osadzenia braz-stal C 5-25 | 12,71 | 9,61 8,62 | 25-34| 18,06
0 gniazda 14 mm
Lozysko toczne b 5-25 | 11,21 | 10,06 | 7,32 | 30-40 | 31,56
6201 pierscien
wewngtrzny-czop | k5 14,8 | 0,63 2,61 d 5-25 | 7,74 | 8,40 | 6,03 | 20-35 | 24,47
watu
stal-stal e 5-25 | 3,01 | 2,41 | 1,99 | 7-16 | 8,17
d=12 mm
Lozysko toczne f 5-25 | 18,81 | 15,25 | 14,19 | 20-31 | 20,01
6201
pierscien zewng- |H728,8| 1,60 6,59 a 5-25 | 16,51 | 14,82 | 12,81 | 16-30 | 18,30
trzny-gniazdo
stal-stal g 5-25 9,31 7,01 6,92 6-14 9,64
D =32 mm
* Uwaga.
Lepko$¢ tworzyw anaerobowych w temp. 25°C w [mPaxs]: a-125; b-700; c-3000; d-2200; e-150; f-850; g-130

Obok tworzyw anaerobowych badaniom poddano réwniez materiaty kompozytowe, t;.
materiaty metalozywiczne wykorzystane w procesie odnowy uszkodzonych potaczen spo-
czynkowych. Stwierdzono przydatno$¢ tego typu materialdow przy uzupetnianiu ubytkow ma-
terialowych wigkszych od 0,2 mm. Szczegdlnie sa one przydatne przy odtwarzaniu ksztaltu
1 wymiaréw uszkodzonych gniazd tozyskowych [6]. Przy wykorzystaniu nieuszkodzonych
powierzchni tozysk jako wzornikow ksztattu 1 wymiaru (bez dodatkowej obrobki mechanicz-
nej), nalezy zastosowac rowniez tworzywa anaerobowe do mocowania pierscieni osadczych
w tak odtworzonym gniezdzie i czopie. Materiaty kompozytowe metalozywiczne znajduja
réwniez zastosowanie do odtwarzania warstwy wierzchniej czopow watow. Jednak w tym
zastosowaniu maja one ograniczenia. Nie moga by¢ wykorzystane do odtwarzania warstw
wierzchnich pracujacych przy duzych naciskach i obciazeniach zmiennych. Przy regeneracji
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czopow wspotpracujacych z tozyskiem slizgowym stwierdzono trwato$¢ zblizona do trwato-
Sci czopdw oryginalnych [4]. W czasie eksploatacji nie stwierdzono ujemnych zjawisk [3].
Wada jednak tych tworzyw jest nadal niska temperatura pracy (do 120°C) oraz intensywniej-
sze zuzywanie powierzchni tozyska §lizgowego niz czopa, co obniza trwalo$¢ catego wezla
tozyskowego.

PODSUMOWANIE

W procesie obstugi 1 naprawy weztow tozyskowych obserwuje si¢ niepokojace zjawi-
ska, takie jak: niewlasciwe smarowanie, nicodpowiedni co do jakosci i czasu realizacji de-
montaz oraz brak odpowiednich kryteriow weryfikacji (zuzycie dopuszczalne, graniczne
1 niszczace). Przywracanie wartosci uzytkowej weztom tozyskowym dokonuje si¢ zrdznico-
wanymi procesami technologicznymi, ktore czgsto nie gwarantuja odpowiedniej jakosci 1 nie
zapewniaja powtarzalnosci wynikow.

Regeneracja realizowana na odpowiednim poziomie zapewnia duza efektywnos$¢.
Przeprowadzone badania rozpoznawcze odtwarzania polaczen spoczynkowych weztow tozy-
skowych przy uzyciu tworzyw anaerobowych, wykazuja mozliwos¢ istotnego uproszczenia
procesu naprawy i znaczace korzys$ci techniczno-ekonomiczne.
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REPRODUCTION OF FUNCTIONAL QUALITY OF BEARING SETS DURING
EXPLOITATION

Summary

The paper presents destructive processes in bearing joints of machines and devices (especially agricul-
tural ones) which in the result lead to unserviceableness of these elements. Moreover, attention is paid
to errors commonly made during the repairing process, and related to disassembly, assembly and we-
aring-in. The analysis of the methods of regeneration and reproduction of the functional value of slide
and rolling bearing joints have been carried out. The results obtained from preliminary tests of using
anaerobic materials for reproducing the rest couplings of slide and rolling bearings deserve very good
opinion about the using of these materials in repairing.

Recenzent Prof. dr hab. inz. Jan Burcan
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