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Sposéb wykonywahia lozyska przegubowego

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wykonywania tozyska przegubowego.

Dotychczas brak jest dostatecznych publikacji na temat sposobow wykonywania tozysk
przegubowych. Stan taki wynika najprawodopodobnie;j z tego, ze zajmujace si¢ tym zagadnieniem
firmy nie zgtaszaja swoich tajemnic produkcji do ochrony, lecz utrzymuja je w tajemnicy. Z tych tez
powodéw producenci wyrobéw, w ktérych wymagane jest stosowanie lozysk przegubowych,
korzystajac z dotychczasowych do$wiadczeri podejmuja si¢ we wlasnym zakresie rozwigzywania
technologii produkcji tych tozysk.

Jednym z przyktadéw takich rozwiazan jest tozysko przegubowe wedtug opisu patentowego nr
73987. Z opisu tego wynika, ze znane tozyska przegubowe sktadajg si¢ z pierscienia zewngtrznego o
zewngtrznej powierzchni cylindrycznej i wewngtrznej powierzchni kulistej. Zmontowanie tozyska
odbywa si¢ przez wsunigcie pier§cienia zewnetrznego obréconego o kat 90° w stosunku do normal-
nego potozenia poprzez specjalne w tym celu wykonane w piercieniu zewng¢trznym wyfrezowanie i
obwrocenie go do potozenia roboczego. Wyfrezowanie to nie jest najczgsciej niczym zabezpieczone
przed przedostawaniem si¢ zanieczyszczefi do wngtrza tozyska migdzy wspbtpracujace powierzch-
nie kuliste. Znane s3 rowniez tozyska przegubowe, w ktérych wspomniane wyzej wyfrezowania
zakrywa si¢ ostonami sprgzystymi zwigzanymi z pier§cieniem zewngtrznym. W kazdym jednak
przypadku wyfrezowanie to zwigksza naciski jednostkowe i powoduje powstawanie momentu
gnacego na powierzchni roboczej pierscienia co przyczynia si¢ czgsto do peknigceia pierscienia.

Istota sposobu wykonywania lozyska przegubowego wedlug wynalazku polega na tym, ze
naroza na obu koncach pélfabrykatu o dobranej dtugosci na wymiar wykonywanego tozyska
fazuje si¢, po czym prefabrykat zwija si¢ na pierscien i jego powierzchnie czotowe zgrzewa sig.
Zgrzewanie to prowadzi si¢ z dodatkiem fosforu w ilosci 0,5-20%. Zgrzewanie to mozna réwniez
prowadzi¢ z dodatkami zwigzkoéw z fosforem.

W kazdym wypadku ilos¢ dodawanego fosforu lub jego zwigzkow zalezy od przekroju i
rodzaju uzytego materiatu, z ktérego wykonany jest potfabrykat. Zgrzany w ten sposob pierscien
wyzarza si¢ oraz poddaje obrébce skrawaniem i obrébce cieplnej lub cieplno-chemicznej, po czym
~ wykonuje si¢ obrobkg¢ koncowa, obejmujaca szlifowanie i polerowanie. Z kolei pierscien poddaje
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si¢ obrébce podzerowej, a nastgpnie dokonuje si¢ przetomu pierscienia poprzez przytozenie pary sit
w poblizu zgrzanych powierzchni. Po uzyskaniu przetomu pierécienia zewnetrznego, wciska si¢ do
jego wngtrza pierscien wewngtrzny przygotowany na wymiar wykonywanego tozyska.

Zaletg sposobu wedtug wynalazku jest mni¢jsze zuzycie stali, mniejsze koszty obrobki widro-
wej o okoto 30% na skutek zawgzonych tolerancji potfabrykatdw, a ponadto wigksza trwatosé
wykonywanego lozyska dzigki wytworzeniu naprgzen Sciskajacych w wyniku obrobki cieplno-
chemicznej i korzystnemu uktadowi wiékien w zwini¢tym na pierscien potfabrykacie.

Otrzymane sposobem wedlug wynalazku tozysko przegubowe jest przedstawione w przykia-
dzie wykonania na rysunku, na ktorym fig. I przedstawia pierscien zewngtrzny w widoku perspek-
tywicznym, a fig. 2 — przckréjtozyska dokonany wzdtuz linii podziatu pier§cienia zewngtrznego, w
widoku z boku.

Jak przedstawiono na rysunku wykonane sposobem wedtug wynalazku tozysko, sktada si¢ z
pierscienia zewngtrznego 11 piercienia wewngtrznego 2. Pierdcien zewngtrzny 1 ma lini¢ podziatu 3
powstata w wyniku dokonanego przetomu zgrzanych czotowych powierzchni pétfabrykatu. Nar-
oza tych powierzchni maja fazy 4. PierScien zewnetrzny 1 ma powierzchnig kulista §i rowek 6 zdna
ktorego przechodza otwory 7 do jego wngtrza. W pier§cien zewngtrzny jest wcidniety pierécien
wewngtrzny 2 o powierzchni kulistej 8, wewnatrz ktérego znajduje si¢ rowek pétkolisty 9 potaczony
otworem 10 z powierzchnia kulista 8. Wnetrze pierscienia wewngtrznego 2 ma ksztatt powierzchni
cylindrycznej 11.

Przyktad: Pétfabrykat z materiatu 18 HGT obcina si¢ na wymiar odpowiadajacy wielkosci
wykonywanego tozyska. Naroza pétfabrykatu fazuje si¢ i zwija na pierscien. Stykajace si¢ ze sobg
powierzchnie pokrywa si¢ mieszaning boraksu z fosforem, ktérego udziat wynosi 5%, a nastepnic
zgrzewa si¢ na zgrzewarce oporowej. Po zgrzaniu pierScien normalizuje si¢ w temperaturze
/840-860/°C w czasie 30 minut, po czym poddaje si¢ go wstgpnej obrébce mechanicznej oraz
nawgglaniu gazowemu na glebokos¢ 1,2-1,8 mm. Tak przygotowane powierzchnie szlifuje si¢ na
wymiar koncowy i poddaje obrébce podzerowej w temperaturze -73°C do -100°C w czasie 15
minut. Z kolei dokonuje si¢ przetomu zgrzanych powierzchni poprzez przylozenie pary sit w
poblizu linii podziatu pierscienia. W celu wykonania kompletnego tozyska przegubowego w
pierscien ten wciska si¢ pier§cien wewngtrzny wykonany w znany sposoéb. Dzigki sfazowaniu
narozy poifabrykatu uzyskuje si¢ trwale oznakowanie miejsca podziatu pierscienia oraz ostabienie
przekroju pier§cienia w wyniku dziatania zjawiska karbu, w wyniku kt6érego przetom pierscienia
jest ulatwiony.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wykonywania tozyska przegubowego, znamienny tym, ze w p6tfabrykacie o dobra-
nej dtugosci na wymiar wykonywanego tozyska fazuje si¢ naroza, po czym péifabrykat zwija si¢ na
pierécien i jego powierzchnie czotowe zgrzewa sig, przy czym zgrzewanie to prowadzi si¢ dodatkiem
fosforu lub jego zwiazkéw, nastgpnie polaczony pierscien wyzarza si¢ oraz poddaje obrébce
cieplnej lub cieplno-chemicznej, z kolei wykonuje si¢ obrébk¢ koricowa obejmujaca szlifowanie i
polerowanie oraz obrobk¢ podzerowa, po ktérej dokonuje si¢ przetomu pier§cienia poprzez
przylozenie pary sit w poblizu zgrzanych powierzchni, po czym przeprowadza si¢ obrébke¢ wykaf-
czajacg przetamanych powierzchni i dokonuje si¢ wcisnigcia pierscienia wewngtrznego przygoto-
wanego na wymiar wykonywanego tozyska.

2. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze dodatek fosforu do zgrzewanych powierzchni
wynosi 0,5-20% i zalezy on od przekroju i rodzaju uzytego materiatu.
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Fig.1.
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Fig.2.
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