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1.. SPRAWY FORMALNE*

• 1.1 Przedmiot Erac.

Przedmiótem pracy, wykonanej w etapie ia są próby i badania

różnych powierzchni ciernych, nabiegunników hamulca elektro-

magnetycznego przeznaczonego-dla robotu IRW. .

W ostatnim okredie, wykonywanie etapu 1 wyłoniły się nowe motli

woici odnośnie uzyskania lepszego współczynnika tarcia. Posta-

nowiono więc rózszerzy6 etap 16ia wykonanych jut modelach

hamulca sprawdzić powierzchnie cierne nakładane metodami

niekonwencjonalnymils konsekwencji uzyskać powierzchnię cierną

- o wysokim i stabilnym współczynniku tarcia. •

1:2 Podstawa wykonania gracy.

Praca jest realizowana m ramach prac własnych na zlecenie

9462. Jej celem jest eliminacja importu hamulców z II strefy

płatniczej.

1.3 Zakses gracy.

Praca obejmuje opracowania metody i wskazanie materiału cier-

nego celem osiągnięcia współczynnika tarcia większego" od wsp61

czynnika tarcia uzyskanego w modelach wykonanych w etapie i.

Jest to jedenzczynników warunkujących powodzenie przedsię

wzięcia. Wysoki współczynnik tarcia wymagany jest ze względu

na dysponowanie materiałem magnetycznym o gorszych. wlagoi-

wościach W stosunku do stOsowanego'w hamulcach firmy Binder-

Magnate.

2. WYBM MATERIALbW ORAZ TECHNOLOGII NAEliADANIA OKŁADZIN CIERNYCH
Na podstawie literatury stwierdzono, że najlepsze pod względem
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wymagań okładzin ciernych do himulca elektromagnetycznego są:

węglik wolframu oraz żeliwo cierne,

Węglik wolframu jest podstawowym skladnikie6 węglików spieka-

nych stosowanych do obróbki. skrawaniem. Na podstawie normy '

PN-81/A-89500 spiekane-dobrano pięć gatunków reprezen-

tatywnych dla asortymentu produkowanego w kraju. Są to: HiO,
1 ' 0,141kericiT 

1120, 510, 820, 830. Natomiast na; żeliw tosowanoVpodkladkg

ciernfetymaniv,regulatorze luzu hamulca samochodowego,.

Materiały te dobrano pod kątem technologii elektroiskrowej

nakładanie okładzin ciernych na nabiegunniki i zworę hamulca

elektromagnetycznego. Zrezygnowano tym 'samym z technotogii'

plazmowej wspomnianej w sprawozdaniu z etapu i.

Za technologiąmimkramtmz elektroiskrową przemawiały argumenty

takie jak: zachęcające wyniki wstępnych próbldostępnoś6 na

terenie Instytutu, a co zatym idzie mniejsze koszty oraz nie

'kolidowanie z obcymi prawami patentowymi.,

, 3. 'BADANIA LABORATORYJNE.

•

Wytypowane do prób węgliki spiekane-nakładano, kolejno na na—
, 1.0 zworę

biegunnik zewnętrznyaNftxsk hamulca i badano metodę, opisaną

w sprawoidaniu z etapu i.

Mierzono moment Mi następnie przykładano obciążenie .do zmory

równe sile 26 kG poczyni ponownie mierzono moment M2, następnie

z układu równkli:

Ozie:

mi = /F,+ 26/ . r

F Bila /kG/'

r r. promień hamulca /Nh /

-, Współczynnik tarcia.



wyliczono wartość F i

Wyniki z badań przedstawia

Warstwy otrzymane z poszczególnych węglików nakładano przy
_

takich samych nastawach urządzenia_elektroiskorowego, na

tym samym hamulcu nr i oraz z tą Sami zworą.

Tablica I.
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•

Wartość momentów M2 zebrane iv tabl. A są, wartościami .

uśrednionymi z wielu pomiarów. Wyliczone wartości sify różnią

się między' sobą. Spowodowane jest to w głównej, mierzę różnymi

'poloteniaMi kątowymi zwory wzglizdem' amulca, a co za tym idzie

różnymi wartościami sumarycznej szczeliny powietrznej, wynika—

jące z niedokladności-obróbki.

Sądząc po wartościach wspólozynników tarcia; dla poszczegól—

• nych materiałów wg tabeli I, należy stwierdzić -, te munk: mo

jest n4epszy jako material cierny. Moment dla MO /Mi m 0,38/

jest mniejszy od momentu np. dla SIO = 0,4/ ale spowodowane

jest to mniejszą silą, która wystąpiła, W trakcie badań.



Wyniki zebrane w tabl..I otrzymano-nakladając węgliki. spiekane

polową mocirtrządzenia elektroiskrowego Corbidor, przy danej

częstotliwości drgań elektrody oraz przy nastawach urządzenia

potrzebnych do otrzymania gładkiej powierzchni napawanej. Wyko-

nano więc próbę przy częstotliwości minimalnej w stosunku do.

możliwości urządzenia!, przy pełnej jego mocy oraz Przy nasta-

wach Potrzebnych do otrzymania Powierzchni o większej chropo.,'

watogoi. po pdib utyto najbekzy materia/ wg tabl. I /węglik H10/

oraz żeliwo cierne.

Wykorzystano do tego celu hamulec nr 3.

Wirniki badań zebrano w-tabl. II. .

Tablica II.

' Material

Parametr- .

.

H10
żeliwo
cierne.

_

Mi
/ m

2
/kGm/

2.1=-

.  0,86

1 26

 0,66. .

1,08

F
/kG/ 

,
55

,

40,9
 . ,

- J

P4 . 0, 358
$
i
A

0,371

J

o

Wedlug powyższej tabeli żeliwo jest korzystniejsze pod względem

współczynnika tarcia. Ze *zględu jednak na dużą zawartość węgla,

żeliwo do techologii napawania elektroiskrowego nie nadaje się]

gdyż żużel jaki tworzy się przy napawaniu zanieczyszoza powierz-

chnie cierne.

Ostatecznie wybrano więc węglik spiekany H10.



Należy przy tym zaznaczyć, te wajmlkie przemywanie powierzchni

powoduje obniżenie współczynnika tarcia, zmniejszając go nawet
•••

o ao%, w zależności od użytego rozpuszczalnika.

4. ociinitt,.wyNntów BADA.

• Jak wykazały badania otrzymano' współczynnik tarcia lepszy od

tego jaki charakteryzuje powierzchnię cierną hamulca oryginal-

nego i jaki uzyskano w modelach. '

Parametr ten można było porównywać między .sobą dla poszczegól-

nych powierzchni ciernych, gdyż były one, badane na tym samym

stanowisku i przy pomocy tej samej metody, a wpływ różnych

_ czynników na tarcie oraz błędów pomiaru był podobny dla posz-_ •

czególnych hamulców.

5.. WNIOSKI.

Współczynnik „tarcia uzyskany w' opisany sposób pozwala spełnić

Wymaganie. Stawiany oel• został więc osiągnięty.

Dobry wynik uzyskano przy pomocy metody elektroiskrowej, czystej

patentowo i bardziej dostępnej w porównaniu do.metody plazmowego

nakładania okładziny ciernej'.

Przy założeniu pt = 0,3 /gorszyli] aniżeli uzyskano!, należy

uzyskać silę przyciągania zwory równą 77 kG,,aby uzyskać wyma-

gany moment. dcenia się, te jest możliwość uzyskania tej wiel-

kości siły po Wprowadzeniu zmian proponowanych we wnioskach

sprawozdania'nr 5294 to jest zwiększenia magnesu, poprawienia

obwodu magnetycinego. praeLzastosowanie wlaści go materiału,

zwiększenia przekrojów i zwiększenia dokladnogei obróbki.
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