
УКРАЇНА (19) UA (11) 81443 (13) C2
(51) МПК (2006)

F16C 33/10 (2006.01)
F16C 17/04

МІНІСТЕРСТВО ОСВІТИ
І НАУКИ УКРАЇНИ

ДЕРЖАВНИЙ ДЕПАРТАМЕНТ
ІНТЕЛЕКТУАЛЬНОЇ

ВЛАСНОСТІ

ОПИС
ДО ПАТЕНТУ НА ВИНАХІД

(1
9)

U
A

(1
1)

81
44

3
(1

3)
C

2

(54) СИСТЕМА ЗМАЩЕННЯ ПІДШИПНИКОВОЇ ОПОРИ КОВЗАННЯ

1 2

(21) a200505549
(22) 10.06.2005
(24) 10.01.2008
(72) БОЯРКО МИКОЛА МИКИТОВИЧ, UA, КАЦОВ
СЕРГІЙ МИКОЛАЙОВИЧ, UA, ЦВИК МИКОЛА
ІВАНОВИЧ, UA, ЧЕРНОВ ОЛЕКСАНДР
ЄВГЕНОВИЧ, UA
(73) ВІДКРИТЕ АКЦІОНЕРНЕ ТОВАРИСТВО
"НАУКОВО-ДОСЛІДНИЙ І ПРОЕКТНО-
КОНСТРУКТОРСЬКИЙ ІНСТИТУТ АТОМНОГО ТА
ЕНЕРГЕТИЧНОГО НАСОСОБУДУВАННЯ", UA
(56) SU 1785562, 30.12.1992
US 5601155, 11.02.1997
JP 6341437, 13.12.1994
RU 2073137, 10.02.1997
(57) 1. Система змащення підшипникової опори
ковзання, що містить мастиломісткість, мастильне
кільце та розташований над верхньою  частиною
його зовнішньої циліндричної поверхні  скребковий
пристрій із розміщеною в його корпусі
приймальною пластиною для забору з
мастильного кільця мастильної рідини і подачі її в

робочий підшипниковий зазор, яка відрізняється
тим, що приймальна пластина виконана з
можливістю хитання шляхом розміщення її на осі
зі зміщенням відносно центра ваги пластини у
напрямку обертання мастильного кільця, а
мастиломісткість має дві сполучені в нижній її
частині порожнини, в одній з яких розміщена
нижня частина мастильного кільця.
2. Система змащення підшипникової опори за п. 1,
яка відрізняється тим, що приймальна пластина
має спрямовані вгору буртики, розташовані на
бічних, паралельних торцевим поверхням
мастильного кільця, сторонах пластини, в яких
розташована вісь хитання приймальної пластини.
3. Система змащення підшипникової опори  за
п. 1, яка відрізняється тим, що приймальна
пластина має спрямовані вниз та вгору буртики,
розташовані на бічних, паралельних торцевим
поверхням мастильного кільця, сторонах
пластини, при цьому вісь хитання приймальної
пластини розташована в  спрямованих униз
буртиках.

Винахід відноситься до галузі
машинобудування, а саме, до радіальних
підшипникових опор ковзання з автономною
системою змащення, і може бути використаний в
роторних машинах при підвищених навантаженнях
і швидкостях.

Відома підшипникова опора ковзання з
автономною системою змащення, в якій подача
мастила з мастиломісткості здійснюється за
допомогою мастилоподавального мастильного
кільця і скребкового пристрою, закріпленого
гвинтами на торці вкладиша. До корпусу
скребкового пристрою на заклепках прикріплена
пружньогнучка приймальна пластина (пелюстка),
розташована над верхньою частиною зовнішньої
циліндричної поверхні мастильного кільця з
торканням вхідною кромкою приймальної
пластини по твірній циліндричній поверхні
мастильного кільця. Пластина виконується з
тонколистового прокату. [Патент СРСР №1785562,
F16С33/10, опубл. 30.12.1992].

Недоліком даної конструкції є нестабільність
подачі мастила в робочий підшипниковий зазор
при високій трудомісткості складально-
налагоджувальних робіт з установки скребкових
пристроїв. Це викликано високою чутливістю
використовуваних для приймальних пластин
металевих стрічкових матеріалів (товщина 0,15 -
0,25мм) з необхідними пружними
характеристиками, стабільними до впливу
температури на ці характеристики. При
експлуатації внаслідок збільшення температури в
мастиломісткості підшипника вхідна кромка
приймальної пластини зазнає деформації, що
приводить до зміни початкового положення вхідної
кромки приймальної пластини щодо зовнішньої
поверхні мастильного кільця, встановленого на
етапі складально-налагоджувальних робіт
(температура мастила в мастиломісткості
дорівнює температурі навколишнього
середовища) і, отже, до зменшення об'єму подачі
мастила в робочий підшипниковий зазор.
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В результаті При усталених навантажувально -
швидкісних параметрах роботи підшипникової
опори ковзання p×V (p - питоме навантаження; V -
швидкість ковзання) відбувається підвищення
температурного режиму роботи підшипника.

Можливе використання стрічкової берилієвої
бронзи як матеріалу приймальних пластин, яка
має здатність зберігати в межах температурних
режимів роботи підшипників, що змінюються,
пружні характеристики, дозволяє забезпечити
стабільність подачі мастила для діапазону зміни
температури мастила, який створюється, в
мастиломісткості підшипникової опори. Проте
такий стрічковий матеріал є гостродефіцитним і
дорогим, що обумовлено визначеними
труднощами при його виробництві.

В основу винаходу поставлена задача
створення підшипникової опори ковзання з
автономною системою змащення, в якій шляхом
введення нового елемента - осі хитання - і
визначеної форми виконання мастиломісткості, в
якій розташовано мастильне кільце, досягається
необхідний сталий контакт між приймальною
пластиною і мастильним кільцем, що забезпечує
стабільність подачі мастила в робочий
підшипниковий зазор. В результаті підвищується
надійність і довговічність підшипникової опори
ковзання, відпадає необхідність використання
гостродефіцитного і дорогого матеріалу при її
виготовленні.

Поставлена задача розв'язується тим, що в
підшипниковій опорі ковзання, що містить
автономну систему змащення, що включає
мастиломісткість, мастильне кільце, скребковий
пристрій із закріпленою в його корпусі
приймальною пластиною для подачі мастила в
робочий підшипниковий зазор, згідно винаходу,
приймальна пластина скребкового пристрою
виконана хитною, шляхом розташування її на осі,
розміщеній по довжині пластини із зміщенням
щодо центра ваги пластини у напрямку обертання
мастильного кільця, що знаходиться в одній із
двох сполучених у нижній частині порожнин
мастиломісткості. Таке конструктивне виконання
приймальної пластини дозволяє забезпечити
необхідний сталий контакт вхідної кромки
приймальної пластини по зовнішній циліндричній
поверхні мастильного кільця при притисненні з
зусиллям, достатнім для забезпечення рідинного
тертя в зоні контакту вхідної кромки приймальної
пластини по зовнішній циліндричній поверхні
мастильного кільця. Це зусилля визначається
складовими зусиллями від маси приймальної
пластини і маси мастильної рідини, що
знаходиться на ній, які залежать від величини
зміщення осі хитання щодо центра ваги пластини.
Конструктивне виконання мастиломісткості з двох
сполучених у нижній частині порожнин за
допомогою перегородки, нижня кромка якої
дозволяє протікати мастильній рідині знизу, і
розташування мастильного кільця в одній з
порожнин забезпечують циркуляцію мастильної
рідини, внаслідок чого відбувається інтенсифікація
процесу теплообміну між мастильною рідиною, що
нагріта в робочому зазорі підшипника і

знаходиться в мастиломісткості, і стінкою корпуса
мастиломісткості, і це призводить до зниження
температури мастильної рідини, що знаходиться в
мастиломісткості. Отже, умови входу мастильної
рідини на приймальну пластину зберігаються
незмінними, і зміна об'єму подачі її буде
визначатися тільки в'язкісно - температурними
характеристиками цієї мастильної рідини. В
результаті забезпечується стабільність у подачі
мастила для умов заданого діапазону зміни
температури мастильної рідини в мастиломісткості
підшипникової опори.

Винахід, що заявляється, пояснюється
кресленнями, де зображені підшипникова опора
ковзання у трьох проекціях і скребковий пристрій у
збільшеному масштабі:

Фіг.1 - головний вид (поздовжній розріз); Фіг.2 -
вид збоку (поперечний розріз Б-Б);  Фіг.3  -  вид
зверху (вид А); Фіг.4 - скребковий пристрій.

Підшипникова опора ковзання має корпус 1 з
мастиломісткістю 2, розділеною перегородкою 3
на дві сполучені в нижній частині порожнини,
кришку 4,  вал 5  з мастильним кільцем 6,
скребковий пристрій 7, в корпусі якого закріплена
хитна на осі 8 приймальна пласгина 9, вкладиш 10
з каналами 11 для підведення мастила в робочий
підшипниковий зазор 12. Канали 13 і 14, що
виконані у вкладиші, служать для відведення
надлишку мастила в порожнину мастиломісткости
2. Вісь хитання 8 приймальної пластини 9, яка
вводиться, розміщується зі зміщенням щодо її
центра ваги у напрямку обертання мастильного
кільця 6. Можливий варіант виконання
приймальної пластини 9 з направленими вгору
бічними буртиками 1$, що запобігають витоку
мастильної рідини на ділянці приймальної
пластини 9  від вхідної кромки до осі хитання 8.  У
цьому випадку вісь хитання 8 може розміщатися в
бічних буртиках із зміщенням вгору для
безперешкодного протікання мастильної рідини.
Можливий також варіант виконання направлених
вниз буртиків 13 на кожній з бічних сторін пластини
9 з наявними направленими вгору буртиками 13. У
цьому випадку вісь хитання 8 може розміщатися в
направлених вниз буртиках 13.

Розміщення в корпусі 1 підшипникової опори
мастиломісткості 2  у вигляді двох сполучених у
нижній частині порожнин при розташуванні в одній
з цих порожнин мастильного кільця із скребковим
пристроєм забезпечує циркуляцію мастильної
рідини від мастильного кільця через скребковий
пристрій, робочий підшипниковий зазор і сполучені
в нижній частині обидві порожнини. Геометричні
розміри мастильного кільця і глибина його
занурення в мастильну рідину визначаються згідно
з рекомендаціями в технічній літературі.

Пропонована підшипникова опора ковзання з
автономною системою змащення працює таким
чином.

При обертанні вала 5, разом з ним, з
визначеною величиною проковзування,
обертається і мастильне кільце 6, що знаходиться
своєю нижньою частиною в мастильній рідині. При
цьому змочені мастильною рідиною циліндричні і
торцеві зовнішні поверхні мастильного кільця 6
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утримують за рахунок сил поверхневого натягу
визначену кількість мастильної рідини.

Частина цієї рідини, що знаходиться на
внутрішній циліндричній поверхні мастильного
кільця 6, надходить у вигляді плівкового потоку по
зовнішній поверхні вала 5 у робочий
підшипниковий зазор 12. Для підшипників ковзання
більшості роторних машин подібне обмеження
кількості змащення неприйнятно по величині
сприймаючих цими підшипниками
навантажувально-швидкісних параметрів p×V.

Інша, більша частина мастильної рідини,
надходить із зовнішньої циліндричної поверхні
мастильного кільця 6. Це відбувається внаслідок
застосування скребкового пристрою 7 з
приймальною пластиною 9, що хитається на осі 8.
На кожній з бічних сторін приймальної пластини 9,
паралельних торцевим поверхням мастильного
кільця 6,  можуть бути виконані буртики 15,  що
запобігають витоку мастильної рідини через ці
бічні сторони.

Потік мастильної рідини, що знімається
приймальною пластиною 9, надходить за
допомогою каналів 11, виконаних у вкладиші 10, у
робочий підшипниковий зазор 12, а з нього -
плівковим витоком у протилежну від мастильного
кільця 6 порожнину мастиломісткості 2. У цю ж
порожнину, через канали 15 i 14, виконані у
вкладиші 10, відводаться надлишок мастильної
рідини, що підводиться в робочий підшипниковий
зазор 12. Це зумовлює циркуляцію мастильної
рідини через сполучені в нижній частині
мастиломісткості 2 обидві порожнини і робочий
підшипниковий зазор 12.

По винаходу, що заявляється, виготовлений
зразок, експлуатація якого підтвердила його
працездатність, очікуваний технічний результат і
позитивний ефект.
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