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Sposób wytwarzania masywnych koszyków do łożysk tocznych

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarzania
masywnych koszyków do łożysk tocznych.

Powszechnie stosowane sposoby wytwarzania ma¬
sywnych koszyków do łożysk tocznych, zwłaszcza
do łożysk baryłkowych, są bardzo pracochłonne, zaś
pozostałość użytego materiału nie przekracza 25%,
czyli 75Vo materiału idzie do odpadów. Z uwagi na
to, że w koszykach masywnych przeważają koszyki
mosiężne oraz wobec tego, że koszyki masywne:
występują przede wszystkim w łożyskach dużych ..—
poszukiwania nawyeh metod, umożliwiających p-
szczędność materiału, którym najczęściej jest mo-;
siądź, mają znaczenie pierwszorzędne.

Stosowane obecnie sposoby wytwarzania masyw¬
nych koszyków polegają na tym, że odlewa się naj¬
pierw metodą odśrodkową, grubościenną tuleję mo¬
siężną z której następnie wytacza się i obcina pier¬
ścień, jak pokazano na fig. 1, na której zarys pier¬
ścienia po obtoczeniu pokazano linią kreskowaną.
W operacji tej traci się ok. 25*/* materiału.

W następnej kolejności frezuje się gniazda ko¬
szyka dla prowadzenia elementów tocznych (np. ba¬
ryłek), czyli usuwa się materiał z miejsc oznaczeń
nych literą a na fig. 2.

Operacja frezowania gniazd jest bajdzo praco¬
chłonna, z uwagi na małe tolerancje średnicy i roz¬
stawienia gniazd. W operacji tej traci się ok. 50°/#
materiału.

Myślą przewodnią wynalazku jest zwiększenie
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oszczędności materiału (mosiądz) oraz zmniejszenie
pracochłonności wytwarzania koszyków. Zadanie to
zostało pomyślnie rozwiązane w następujący spo¬
sób: zamiast półfabrykatu w postaci grubościennego
odśrodkowego odlewu tulei (fig. 1) zostały odlane
w kokili pierścionki o przekroju trapezowym (fig. 3),
w których wysokość h jest ok. 30°/o mniejsza niż
w gotowym koszyku.

W następnej kolejności odlane w powyższy spo¬
sób pierścionki podgrzewa się do temperatury kucia
i. wkłada się do matrycy podgrzanej elektrycznie.
W matrycy tej wyciska się gniazda pod prasą (za
pomocą czopów wprasowanych do matrycy). Mate¬
riał wyciskany z gniazd „płynie", zwiększając wy¬
sokość h i tworząc w ten sposób żeberka b koszyka.
Dzięki takiej przeróbce plastycznej układ włókien
koszyka jest bardzo korzystny, co zwiększa wy¬
trzymałość żeberek przeciętnie o 50*/o. Okoliczność
ta jest bardzo ważna szczególnie w dużych łożys¬
kach, przenoszących duże obciążenia (jak np. w wal¬
carkach hutniczych).

! Wykonane w powyższy sposób półfabrykaty obra¬
bia się jedynie na powierzchniach roboczych ko¬
szyka (fig. 4), przy czym naddatki materiału na ob¬
róbkę są rzędu 1 mm na stronę. Sposób według wy¬
nalazku pozwolił zmniejszyć odpad materiału do
ok. 30°/o oraz zmniejszyć pracochłonność o ok. 40°/«
z jednoczesnym powiększeniem wytrzymałości ko¬
szyka przeciętnie o 50*/o.
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Zastrzeżenie patentowe z półfabrykatów w kształcie pierścieni o przekroju
trapezowym, odlewanych w kokili przy czym wyso-

Sposób wytwarzania masywnych koszyków do ło- kość (h) tych pierścieni jest o ok. 30% mniejsza od
zysk tocznych, zwłaszcza mosiężnych koszyków, ze wysokości gotowego koszyka, zaś materiał wyciś-
stopów aluminiowych i z innych materiałów zna- b niąty z gniazd (a) wykorzystuje się na utworzenie
mienny tym, że koszyki te są tłoczone na gorąco żeberek (b) między gniazdami.

Fi'g.3 Fig.4

Zakłady Kartograficzne, Wrocław, zam, 571, nakład 330 egz.
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