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1. CEL CWICZENIA.

Celem ¢wiczenia jest :

zapoznanie studentow z problemami wystepujacymi przy demontazu i montazu
urzadzen technicznych w przypadku braku dokumentacji techniczno — ruchowey;
zapoznanie studentow z konstrukcjg i dziataniem wybranych urzadzen
technicznych.

2. ZAKRES CWICZENIA.

zapoznanie sie z instrukcjg do ¢wiczenia;

demontaz urzadzenia technicznego (do wyboru: zawor, przektadnia slimakowa,
sprezarka ttokowa, przekfadnia kierownicza) z uwzglednieniem odpowiedniej
kolejnosci wykonywanych czynnosci, bez uszkodzen i zapamietaniem konstrukcji
urzadzenia (szkic);

ocena stanu technicznego elementéw sktadowych urzadzenia;

montaz urzadzenia technicznego przy zachowaniu poprawnego potozenia czesci
sktadowych, wymaganych napie¢ elementéw zigcznych, ewentualnych luzéw,
szczelnosci, czystoSci oraz zapoznanie sie z pasowaniami elementow
wspotpracujgcych np.: fozysko toczne - czop;

sprawdzenie poprawnosci dziatania zmontowanego na gotowo urzadzenia.

3. ZADANIA DO WYKONANIA PRZEZ CWICZACYCH

dobra¢ narzedzia niezbedne do demontazu urzgdzenia:
wykona¢ demontaz;

sporzadzi¢ szkic (rysunek ztozeniowy);

dokonac ogledzin i oceny elementéw sktadowych;
zapoznac sie z konstrukcjg elementéw sktadowych;
zmontowac urzgdzenie;

sprawdzi¢ poprawnosc¢ dziatania urzadzenia.
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4. WPROWADZENIE DO CWICZENIA

4.1. WSTEP

Demontaz urzadzen technicznych (szczegodlnie juz eksploatowanych) nastrecza
zwykle wiele ktopotow. W przypadku dostepu do instrukcji (dokumentacji) techniczno
— ruchowej sg to problemy zwigzane przede wszystkim z trudnoscig zluzowania
(odkrecenia) potaczeh sSrubowych (korozja, uszkodzenia), zanieczyszczeniem
urzadzenia, wyciekami ptynéw eksploatacyjnych oraz ogdlnie z uszkodzeniami
elementow skladowych urzadzenia. Instrukcja techniczno — ruchowa okresla
kolejnos¢ demontazu, sposéb oceny stanu technicznego catego urzadzenia i jego
czesci, kolejnos¢ montazu, wielkos¢ momentow dokrecenia potgczen srubowych i
ostateczng kontrole poprawnosci zmontowania i pracy gotowego urzadzenia. Wyzej
opisany proces jest bardziej ztozony w przypadku braku dokumentaciji techniczno —
ruchowej (takie zatozenie przyjeto w realizowanym cwiczeniu laboratoryjnym):
sytuacja wystepujgca bardzo czesto w rzeczywistosci. W tym przypadku oprécz
probleméw poprzednio opisanych, dochodzg dodatkowe: ustalenie koniecznych
czynnosci demontazowych i ich kolejnosci oraz tego samego dla przeprowadzenia
montazu. Na zakonczenie nalezy sprawdzi¢ prawidtowo$¢ dziatania urzadzenia i
ewentualnie przeprowadzi¢ niezbedng regulacje.

4.2. PODSTAWOWE INFORMACJE O WARUNKACH DEMONTAZU, MONTAZU
| PRACY WYBRANYCH ELEMENTOW SKLADOWYCH URZADZEN
TECHNICZNYCH WYTYPOWANYCH DO REALIZACJI CWICZENIA
LABORATORYJNEGO.

Uwaga: Po demontazu urzgdzenia dokonac¢ oceny stanu technicznego elementéw
skltadowych i zdecydowacC o ich dalszej przydatnosci do pracy, czy tez
koniecznosci wymiany na nowe lub ich regeneracji. Generalnie
uszczelnienia i elementy ztgczne nalezy wymieni¢ na nowe.

4.2.1. Napinanie ztgczy srubowych

Potaczenie sSrubowe petnigce odpowiedzialng funkcje w urzadzeniu, np.:
potaczenie gtowicy z korpusem silnika, sruby korbowodowe, nalezy napig¢ sitg
wywotujgca naprezenia rowne okoto 80% granicy plastycznosci materiatu Sruby.

Wielko$¢ te mozna okreslic w sposéb przyblizony obliczajgc wielkos¢ momentu
dokrecenia nakretki z uwzglednieniem oporow tarcia na gwincie i pomiedzy nakretkg
a powierzchnig kotnierza. Wymagany moment realizuje sie przy pomocy klucza
dynamometrycznego.

W idealnych warunkach sruby napina sie przy pomocy napinacza hydraulicznego.

Montaz potgczen srubowych przeprowadza sie w dwéch etapach: najpierw napina
sie wstepnie momentem mniejszym od wymaganego, a w drugim etapie dokreca sie
ztagcze momentem wymaganym.
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W przypadku dokrecania $rub (dwustronnych) mocujacych gtowice do korpuséw
(np. w silnikach spalinowych, sprezarkach), taczacych korpusy skrecane Srubami,
itp., nalezy zachowac¢ odpowiednig kolejnos¢ napinania srub, rozpoczynajgc od
znajdujacych sie najblizej osi symetrii i kolejno po przekatnej przechodzac do srub
potozonych w najdalszych miejscach.

Sruby gtowic i korpuséw poddanych obcigzeniom zewnetrznym (mechanicznym i
cieplnym) wymagajg zwykle ostatecznego dokrecenia po pewnym okresie pracy dla
uwzglednienia zjawiska ,ukfadania sie” uszczelki, gtowicy itp. Okres po jakim nalezy
tej operacji dokona¢ mozna w przyblizeniu ustali¢ wzorujgc sie na dostepnej instrukciji
techniczno — ruchowej urzgdzenia podobnego.

Napinanie ztgczy gwintowych (Srubowe, wkretowe) o mniejszym znaczeniu w
urzadzeniu, nalezy przeprowadzi¢ zachowujgc rowniez wspomniang dwuetapowosc i
kolejnos¢, nie przekraczajgc wytrzymatosci gwintu (,zerwanie gwintu”), szczegolnie w
przypadku gwintéw o matej srednicy — ponizej 10 mm, drobnozwojnych oraz z
materiatdw mniej wytrzymatych.

Wszystkie potgczenia powinny byC zabezpieczone przed samoczynnym
poluzowaniem i jesli rodzaj zabezpieczenia tego wymaga, wykonujemy je jako
czynnosc¢ ostatnia.

4.2.1. Demontaz i montaz tozysk tocznych, stosowane pasowania
A. Pasowanie tozysk tocznych

Jednym z podstawowych czynnikdéw decydujacych o prawidtowej pracy tozyska (tj.
uzyskanie w praktyce obliczonej nosnosci i trwatosci) jest prawidtowy dobér pasowan
miedzy czopem i pierScieniem wewnetrznym oraz pomiedzy pierscieniem
zewnetrznym i obudowa.

Najwiekszg trwatos¢ uzyskuje sie, gdy w czasie pracy pod obcigzeniem po
nieobcigzonej stronie tozyska pomiedzy elementami tocznymi a bieznig istnieje jak
najmniejszy luz.

Wecisk bytby szkodliwy, gdyz powoduje dodatkowe obcigzenie tozyska, zbyt duzy
luz daje niekorzystny rozktad obcigzenia na poszczegodlne elementy toczne.

tozysko poddane obcigzeniu odksztatca sie: po stronie obcigzonej Scisnieciu
ulega pierécien zewnetrzny, elementy toczne, pierscien wewnetrzny i czop. W
efekcie po stronie nieobcigzonej luzy pomiedzy elementami tocznymi i biezniami
powiekszajg sie. Zmniejszajq sie réwniez wciski i powiekszajg luzy na czopie i w
ostonie tozyska, zaleznie od uzytych pasowan. Odksztatcenia i zmiany luzéw sg tym
wieksze, im wieksze jest obcigzenie tozyska.

Dzieki prawidtowo dobranemu pasowaniu uzyskuje sie poprawny rozktad obcigzen
na elementy toczne, zabezpiecza sie przed obracaniem pierscieni na wale lub w
oprawie, jak rowniez umozliwia sie przesuwanie w kierunku osiowym tozyska
swobodnego, tzn. tego, ktore nie ustala tozyska w kierunku osiowym.

Podstawowg zasadgq doboru pasowania jest zabezpieczenie pierScieni
tozyskowych przed $lizganiem sie w miejscach osadzen.
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Réwniez w celu uzyskania prawidtowego luzu roboczego (tzn. pod obcigzeniem)
nalezy tozysko zacisngC wstepnie przy montazu. Dokona¢ tego mozna trzema
Ssposobami:

a) przez ciasne pasowanie pierscienia wewnetrznego na czopie a suwliwie
pierécienia zewnetrznego w oprawie,

b) przez ciasne pasowanie pierscienia zewnetrznego w oprawie, a suwliwie
wewnetrznego pierscienia na czopie,

C) przez ciasne pasowanie obydwu pierscieni.

O wyborze pasowan decyduje przede wszystkim przypadek ruchu wzglednego
pierscieni i obcigzenia. Pierscien ruchomy wzgledem obcigzenia (przypadek
ruchomego watka = ruchomy pierscien wewnetrzny lub ruchomej oprawy = ruchomy
pierscien zewnetrzny) powinien by¢ osadzony dostatecznie ciasno (tolerancje watka
— (h5) j6, j5 =+ n6 (p6, r6), a tolerancje obudowy — M7 + P7), natomiast pierscien
nieruchomy moze by¢ wowczas pasowany luzno (tolerancje watka — g6, h6,
tolerancje obudowy — H7 + 9, G7 (K7, M7)). W przypadku niepewnym, gdy kierunek
obcigzenia obu pierscieni zmienia sie, (wiruje wzgledem obu pierscieni lub oscyluje)
ciasno osadza sie oba pierscienie. Pasowania muszg by¢ tym ciasniejsze, im
wieksze i bardziej dynamiczne jest obcigzenie.

Reasumujac, wymienione tu czynniki wptywajg na dobd6r odpowiednich pasowan
tozysk, a nadto powinien on by¢ poprzedzony szczegodtowg analizg techniczng,
uwzgledniajgcqg rzeczywiste warunki pracy tozyska, a w tym:
rodzaj obcigzenia pierscieni,
wartosc i charakter obcigzenia,
rodzaj i rozmiar fozyska,
wartosc¢ odksztatcen cieplnych poszczegdlnych czesci tozyska,
mozliwo$¢ przesuwu wzdtuznego tozyska swobodnego,
tatwos¢ montazu i demontazu tozyska z urzadzenia,
konstrukcja i materiat watu i oprawy,

e Zzgdana doktadnos¢ pracy.
Ogodlne wytyczne doboru tolerancji dla czopéw i opraw w zaleznosci od warunkéw
pracy tozyska i przypadkdéw obcigzenia podawane sa w katalogach tozysk tocznych.

B. Demontaz tozysk tocznych

Przeprowadzajgc demontaz urzgdzenia w ktorym zastosowano tozyskowanie
toczne, nalezy sprébowac oceni¢ stan i mozliwos$¢ dalszego uzytkowania tozyska bez
jego zdejmowania, poniewaz demontaz tozyska moze obnizy¢ jego trwatosé nawet
do 40%. Jezeli taki sposéb oceny tozyska jest niemozliwy lub demontaz urzgdzenia
wymaga zdjecia tozyska, wtedy wykonuje sie te operacje.

Przed przystgpieniem do demontazu tozyskowania nalezy przede wszystkim
ustali¢ kolejno$¢ operacji zdejmowania poszczegolnych czesci oraz zwrdci¢ uwage
na szczegoty konstrukcyjne, takie jak: wielko$¢ osadzeh czopow watdw i opraw,
otwory, kanaliki itp. umozliwiajgce zastosowanie typowych narzedzi utatwiajgcych
przeprowadzenie demontazu.
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Jezeli tozysko po demontazu ma by¢ ponownie uzyte, co moze by¢ wskazane
tylko w przypadku duzych i kosztownych, nieroztgcznych tozysk, niedopuszczalne
jest zdejmowanie ich pierscieni przy uzyciu sity dziatajacej na koszyk lub czesci
toczne jak rowniez nie wolno ciggnaC za jeden pierscien w celu zdjecia drugiego.
Odstepstwo od tej zasady prowadzi do uszkodzen biezni w postaci odciskow
bedacych przyczyng drgan i szybkiego zuzycia tozyska.

Kolejng zasadg jest zdejmowanie w pierwszej kolejnosci pierscienia ciasniej
pasowanego.

tozyska o matych wymiarach mozna zdejmowac za pomocg specjalnego wybijaka
przyktadanego wokot scigganego pierscienia i lekkich uderzen miotka lub przy
pomocy prasy.

Zdejmowanie fozysk jest utatwione jezeli konstruktor urzgadzenia uwzglednit takie
wykonanie, ktére umozliwia wywieranie sity potrzebnej do Sciggniecia tozyska
bezposrednio na czoto pierscienia. Mogg to by¢ naciecia na wale lub w oprawie pod
zaczepy Sciggacza, albo nagwintowane otwory w miejscu podparcia tozyska,
przeznaczone do wkrecania $rub $ciggajgcych. Stosuje sie rozmaite typy sciggaczy,
a dla zdjecia tozysk bardzo ciasno osadzonych, zwltaszcza wiekszych rozmiaréw -
sq to np. sciggacze z elektrycznym urzgdzeniem grzejnym, dzieki ktéremu Sciggany
pierscien szybko nagrzewa sie (szybciej niz wat) i moze byc tatwo $ciggniety.

tozyska duzych rozmiarow osadzone na czopach walcowych i stozkowych oraz
na tulejach stozkowych wcigganych stwarzajg duze trudnosci przy Scigganiu. W
przypadku czopéw walcowych w wale musi by¢ system otwordw i rowkow
umozliwiajgcych doprowadzenie i wttoczenie smaru z cieczg rozpuszczajaca rdze.
Wttaczany miedzy osadzenie olej stwarza warunki tarcia ptynnego i utatwia zdjecie
tozyska.

tozyska montowane na tulei wcigganej nalezy zdejmowaé za pomoca specjalnego
wybijaka segmentowego i lekkich uderzen miotka.

Tuleje stozkowe mogg byC specjalnej konstrukcji: na zewnetrznej powierzchni
majg gwint umozliwiajgcy nakrecenie nakretki demontazowej i wyciagniecie tulei. Do
zdejmowania duzych i ciasno osadzonych tozysk ze stozkowych czopow, tulei
wcigganych i wciskanych sg stosowane nakretki hydrauliczne lub urzadzenia do
montazu hydraulicznego. Po zdjeciu, tozysko nalezy umy¢ w nafcie ,Antykor” i po
ogledzinach oraz sprawdzeniu pracy tozyska "luzem” zdecydowacC o jego dalszej
przydatnosci - lub nie.



C. Montaz tozysk tocznych

Niezawodna praca tozysk jest uwarunkowana prawidtowym przeprowadzeniem
montazu tozyskowania. Aby to osiagna¢ nalezy przestrzegac nastepujacych zasad :

e zachowania bezwzglednej czystosci miejsca montazu,

e ochrony wszystkich czesci, gtownie fozysk, przed zanieczyszczeniami |

korozja,
sprawdzenia wymiardw i ksztattu miejsc osadzen,
powierzchnie osadzen powinny by¢ pozbawione zadzioréw, skaleczen i brudu
oraz powinny by¢ posmarowane olejem maszynowym,
ustalenia kolejnosci czynnosci montazowych w celu unikniecia pomyiek,
e przytozenia sity wciskajgcej do pierscienia osadzanego,
unikania bezposredniego uderzania narzedzia w pierscienie, koszyk lub czesci
toczne,

e o0sadzania w pierwszej kolejnoSci pierscienia ciasniej pasowanego,

e uzywanie wiasciwych narzedzi i pomocy warsztatowych,

e sprawdzenia prawidtowosci pracy tozyska w ruchu.

Jak wida¢ znaczna czes¢ tych zasad obowigzuje zaréwno przy montazu jak i
demontazu tozysk.

Montaz tozysk matych rozmiarow moze by¢ przeprowadzany za pomocg lekkich
uderzen miotka za posrednictwem pobijaka z miekkiego metalu lub rury, na
osadzany pierscien tozyska. Uderzenia powinny by¢ réwnomiernie roztozone wokot
pierscienia dla zapobiezenia przekoszeniu i zakleszczeniu tozyska. Wiekszg liczbe
tozysk matych rozmiaréw korzystnie jest osadzaC za pomocg prasy, a osadzanie
tozysk wiekszych rozmiardw przeprowadza sie na ogét za pomocg prasy
hydraulicznej, nakretek nakrecanych na wat lub Srubami wkrecanymi w czoto watu
przez podktadke. Przy wciskaniu tozyska jednoczesnie na wat i w oprawe, w celu
rownomiernego roztozenia (na oba pierScienie) sity wciskajacej, a tym samym
unikniecia zakleszczenia lub przekoszenia tozyska, nalezy koniecznie zastosowac
podktadke doktadnie przylegajgcg do obydwu pierscieni.

Jest to szczegdllnie wazne przy montazu tozysk kulkowych wahliwych i
barytkowych.

Uwaga! — niedopuszczalne jest wywieranie sity na wciskany pierscien tozyska
poprzez czesci toczne!

Montaz tozysk matych i srednich rozmiaréw znacznie utatwia podgrzanie (w oleju
mineralnym) tozyska do temperatury okoto 80 + 120°C lub zamrozenie watu w
ciektym azocie.

Temperatura 120°C nie moze by¢ nigdy przekroczona, gdyz powoduje to zmiany
strukturalne materiatu fozyska. tozyska z wtasnym zapasem smaru (typu ZZ i 2RS)
mogq byC¢ podgrzewane do temperatury, ktéra nie powoduje utraty wiasnosci
zawartego w nich srodka smarujgcego. Temperatura ta jest nizsza lub réwna 80°C.
Do podgrzewania tozysk stosowane sg réwniez specjalne elektryczne urzadzenia
grzewcze (komory, ptyty) z kontrolowang za pomoca termostatu temperaturg. Metode
te stosuje sie przede wszystkim przy zaktadaniu tozysk o s$rednich i duzych
wymiarach, szczegolnie przy ciasnych osadzeniach, ze wzgledu na wymagang duzg
site wciskajaca.
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tozyska duzych rozmiaréw osadza sie zazwyczaj na czopie walcowym lub
stozkowym za pomocg zwyktych lub hydraulicznych nakretek z praska, czesto z
jednoczesnym wttaczaniem oleju smarujgcego miedzy powierzchnie osadzenia i
pierscienia (podobnie jak opisano to przy omawianiu demontazu takich tozysk).
Wykorzystujac te same metody osadza sie tozyska na tulejach stozkowych.

D. Regulacja luzu

Po zatozeniu tozysk konieczne jest sprawdzenie luzu promieniowego.

Dotyczy to szczegdlnie tozysk walcowych i barytkowych, ktore z reguly sg
montowane ciasniej od fozysk kulkowych. Luz w tych tozyskach sprawdza sie za
pomocg szczelinomierza.

tozyska o walcowych powierzchniach osadzen uzyskujg prawidtowy luz w wyniku
doboru pasowan na czopie i w obudowie, natomiast w tozyskach skosnych oraz w
tozyskach z otworem stozkowym luz zostaje ustalony w trakcie montazu.

Do sprawdzenia luzu montazowego w tozyskach kulkowych poprzecznych i
matych tozyskach walcowych uzywa sie czujnika zegarowego, a w przypadku
niemoznosci dokonania takiej operacji, mozna ograniczy¢ sie do sprawdzenia
lekkosci obrotu.

tozysko powinno obracac¢ sie bez zaciec, rownomiernie, bez zakleszczen.

Przy montazu tozysk kulkowych skosnych i stozkowych obowigzujg te same
zasady. tozyska te pracujg najczesciej parami w uktadach rozbieznym lub zbieznym,
a regulacja luzu wzdtuznego i promieniowego nastepuje jednoczesnie w wyniku
wzdtuznego przesuniecia jednego z pierscieni zamykajgcych uktad. Odpowiednie
przesuniecie pierscienia wewnetrznego uzyskuje sie zazwyczaj przez dokrecenie
nakretki na wale i jej zabezpieczenie w statym potozeniu, a przesuniecie pierscienia
zewnetrznego — przez odpowiedni dobor metalowych podktadek miedzy pokrywkag a
obudowg lub pierscieniem tozyska.

Wielkos¢ luzu pary tozysk skosnych powinna byc¢ bliska zeru, a nawet wymagany
jest lekki zacisk wstepny, w zaleznosci od warunkéw pracy. Regulacje luzu
poprzecznego w tozyskach z otworem stozkowym przeprowadza sie przez
odpowiednie wttoczenie tozyska na wat stozkowy lub wcisniecie tulei stozkowej
miedzy tozysko a czop walcowy. Duze obcigzenia i duze predkosci obrotowe
powodujg nagrzewanie miejsc zabudowy tozysk, a rozszerzalnos¢ cieplna moze
spowodowac zmiane luzu ustawionego przy montazu. To czy luz zwiekszy sie, czy
zmniejszy, zalezy od uktadu i rozmiaréw tozysk, od sposobu odprowadzenia ciepta z
wezta tozyskowego oraz od odlegtosci obu tozysk. Jezeli nie ma doktadnych wskazan
co do wymaganej wartosci luzu, niezawodnym wskaznikiem wtasciwego jego doboru
w prawidtowo zmontowanych tozyskach jest ich temperatura. Sprawdza sie jg po
uruchomieniu probnym, podczas ktérego po 3 + 4 godzinach pracy temperatura
lozyska powinna sie ustali¢ w zakresie — najczesciej 40 + 80°C. Jednoczes$nie
tozysko powinno pracowac spokojnie, z charakterystycznym szumem, bez drgan lub
przenikliwego swistu albo gwizdu. W przypadku wystgpienia jednego z zakitdcen lub
ciggtego albo nadmiernego wzrostu temperatury nalezy skontrolowaé i ewentualnie
zmniejszy¢ lub powiekszyc¢ luz roboczy.



E. Smarowanie tozysk tocznych

W tozyskach tocznych w zasadzie wystepuje tarcie toczne, ktéremu towarzyszag
nieznaczne poslizgi na biezniach gtéwnych, a w niektérych tozyskach, np.
wateczkowych stozkowych i barytkowych (z obrzezami) wystepuje tarcie slizgowe
miedzy czotami wateczkow i obrzezami pierscieni, co ma wptyw na podwyzszenie
temperatury.

Dla polepszenia warunkéw pracy tozysk tocznych i wykorzystania ich
maksymalnej trwatosci stosowane sg rozne rodzaje smarowan, zaleznie od
warunkéw eksploatacyjnych tozyska i konstrukcji wezta tozyskowego.

Smary zabezpieczajg réwniez tozysko przed korozjg oraz przed przedostawaniem
sie zanieczyszczen i wilgoci, spetniajgc tym samym role dodatkowego uszczelnienia.
W zasadzie stosuje sie dwa rodzaje srodkow smarujgcych: olej lub smar plastyczny,
a wyjatkowo w przypadkach pracy tozysk w wysokich temperaturach lub prézni -
smar staty.

Smary plastyczne sg powszechnie stosowane do smarowania tozysk tocznych, bo
majg witasnosci oleju z ktérego zostaly wytworzone (przez zageszczenie), ale nie
wyciekajg z fozyska i uszczelniajg wezet tozyskowy. Smarowanie olejem stosuje sie
tylko w tych przypadkach, gdy smar nie spetnia wymagan stawianych srodkowi
smarujgcemu lub gdy ze wzgledu na smarowanie innych zespotéw maszyny jest on
jednoczesnie wykorzystywany do smarowania tozysk tocznych. Ten rodzaj
smarowania jest stosowany rowniez wtedy, gdy trzeba odprowadzi¢ z wezta
tozyskowego ciepto.

W zdecydowanej wiekszosci przypadkow tozyska sga smarowane smarami
plastycznymi co znacznie utatwia lub nawet eliminuje obstuge, pozwala zastosowac
prostsze uszczelnienia i obniza koszty eksploatacji. W przypadku stosowania tozysk
kulkowych zwyklych smarowanych smarem plastycznym, bardzo wygodne jest
uzycie jako zamiennika, tozysk z blaszkami ochronnymi typu ZZ lub z uszczelkami
gumowymi typu 2RS. Przy demontazu urzadzenia, w ktérym zastosowano zwykite
tozyska kulkowe, wskazane jest zastgpienie ich wersjg zamknietg. tozyska kulkowe
zamkniete napetnione sg przez producenta odpowiednig iloscig smaru plastycznego,
wystarczajgcq dla przecietnych warunkdéw pracy na caty okres eksploatacji.

Mogg one pracowac w zakresie temperatur : 30 + 100°C.

Dosmarowywanie tozysk uszczelnionych nie jest wymagane, co znacznie
upraszcza ich obstuge w czasie eksploatacji. Przeznaczone one sg do urzadzen, w
ktorych obraca sie pierscien zewnetrzny. W rozwigzaniach konstrukcyjnych, w
ktérych obraca sie pierscieh zewnetrzny, istnieje niebezpieczenstwo wyptywu smaru,
nawet przy niewielkich predkosciach obrotowych.

4.2.3. Uszczelnianie urzadzen technicznych

Szczelno$¢ urzadzenia w duzym stopniu decyduje o jego trwatosci i
niezawodnosci.

Wymagang szczelnos¢ zapewniajg uszczelnienia, ktére zabezpieczajg wnetrze
urzadzenia przed przenikaniem zanieczyszczen i wilgoci jak réwniez zabezpieczajg
przed ubytkiem na zewnatrz znajdujgcego sie w srodku medium. Chronig takze
przed przenikaniem medidw (smary, ptyny robocze) do przestrzeni urzadzenia, w
ktérych sg niepozgdane lub szkodliwe.
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Uszczelnienia dzieli sie na spoczynkowe i ruchowe.

Role tych pierwszych spetniajg uszczelki ptaskie lub pierscienie. Uszczelki ptaskie
wykonywane sg z roznych materiatbw, np. 2z odpowiedniego papieru
impregnowanego, z tworzyw sztucznych, z gumy oraz ze specjalnych materiatéw na
uszczelki. Pierscienie uszczelniajgce rozmaitych przekrojach — najczesciej okragte
lub prostokatne — produkowane sg zwykle z gumy lub tworzyw sztucznych.

Uszczelnienia ruchowe sg dwdch rodzajow: stykowe i bezstykowe. Istniejg rézne
odmiany uszczelnien ruchowych bezstykowych o réznej komplikacji konstrukcji,
sprawnosci dziatania i koszcie wykonania. Przeznaczone sg do uszczelniania czesci
wykonujgcych ruch obrotowy. Najprostsze sg w formie szczelin utworzonych przez
poruszajgce sie wzgledem siebie elementy, bardziej ztozone to odpowiednio naciete
na obracajgcym sie wale rowki. Jeszcze inne, tzw. labiryntowe, utworzone sg przez
odpowiednio uksztattowane elementy zwigzane — jeden z czescig wirujgca, drugi z
nieruchomg. Powodujg one pomijalne straty tarcia, jednak stabo chronig przed
przenikaniem zanieczyszczen. Znajdujg zastosowanie gtdbwnie w warunkach mato
zapylonego i nieagresywnego otoczenia. Intensywnosc¢ uszczelnienia bezstykowego
zabezpieczajgcego przed wyciekami, np. smaréw mozna zwiekszy¢ przez naciecie
na wale rowka spiralnego. Taki rowek mozna stosowacC tylko dla jednego
(odpowiedniego) kierunku obrotow watu, bowiem w innym przypadku smar (olej)
bytby wyciggany na zewnatrz.

Wypetienia labiryntu smarem plastycznym takze lepiej zabezpiecza przed
przenikaniem zanieczyszczen.

Jesli do smarowania urzadzenia uzyto oleju, to sprawnos¢ uszczelnienia
bezstykowego mozna zwiekszy¢ przez zastosowanie odrzutnika.

Uszczelnienia ruchowe stykowe stosuje sie woéwczas, gdy wywotane nimi straty sg
bez znaczenia oraz w warunkach zapylonego i agresywnego otoczenia.
Najprostszym uszczelnieniem tego typu sg pierscienie o przekroju prostokatnym,
wykonane z filcu i umieszczone w trapezowym rowku. Mogg by¢ stosowane do
predkosci obrotowej watu 4m/s. Ten typ uszczelnienia jest rozwigzaniem
przestarzatym i wiasciwie nie stosowanym obecnie, jednak moze by¢ napotkane przy
przegladzie (demontazu) starszych urzadzen.

Nowoczesniejszym, lepszym i powszechnie stosowanym uszczelnieniem
stykowym sg gumowe pierscienie o przekroju okraggtym (typu ,0”), odpowiednio - wg
zalecen - zabudowane, oraz roznego typu pierscienie o przekroju ,prostokgtnym”
zarowno z gumy jak i innych materiatdw. Wspomniane tu pierscienie uszczelniajace
majgq wiekszg sprawnos¢ dziatania i przy utwardzonej i szlifowanej lub polerowanej
powierzchni wspofpracujgcej moga byé stosowane do predkosci okoto 12 m/s.
Przyktadem tego typu uszczelniacza moze byC¢ uszczelnienie kotnierzowe. Jedng z
odmian takiego uszczelnienia jest pierscien gumowy (moze by¢ w obudowie
metalowej) z warga, dociskang sprezynka na obwodzie dp watu.
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4.3. Uwagi koncowe

We wprowadzeniu do ¢wiczenia nie oméwiono z oczywistych wzgledow — ani
wyczerpujgco, ani wszystkich zagadnien zwigzanych z problemami wystepujacymi
przy demontazu / montazu urzadzen technicznych. Np. przy omawianiu
uszczelniania, przedstawiono tylko kilka przyktadow z istniejgcych rozwigzan
konstrukcyjnych uszczelnien. Pominieto catkowicie problemy uszczelniania urzadzen
pracujacych pod podwyzszonym cisnieniem. Informacje szczegétowe zawarte sg w
literaturze specjalistycznej.
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