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. W celu dopasowania $cianki otworu to-
zysk, wylanych- bialym metalem, do po-
wierzchni watu lub czopa, wytacza sig obec-
nie otwor tozyska o érednicy odpowiadaja-
cej wymiarowi czopa, pozostale zas po wy-
toczeniu niedoktadnosci otworu, jak -nie-
wielka stozkowato$¢, owalnos¢ i nieglad-
ko§¢ powierzchni, usuwa sie najczesciej za
pomoca recznej obrébki, osiagajac przy tak
zmudnej i wymagajacej fachowosci pracy
607 przylegania powierzchni
wspéltpracujacych tozyska i czopa.

- Sposéb wedtug. wynalazku polega na tym,
ze wstepna obrébke mechaniczna scianki o-
tworu tozyska przeprowadza sie¢ z pozosta-
wieniem naddatku materialu w granicach

najwyzej

0,02—0,06 mm ponizej wymaganej $redni-
cy, a'nastepnie nadmiar ten usuwa sie, do-
pasowujac otwor lozyska do czopa nie przez
obrobke reczna, lecz mechaniczna, miano-
wicie za pomocg przewalcowania $cianki to-
zyska rolkami, toczacymi sie po niej i stla-
czajacymi nadmiar materiatu, az do osiag-
nigcia wymaganego wymiaru otworu tozy-
ska, Przy tym czas pracy na d'oklac'lne do-
pasowanie tozyska do walu zostaje skréco-
ny do kilku minut, obecnie za$ czas ten wy-
nosi do dwéch godzin przy recznej obrébce,
a ponadto dopasowanie to moze-bys wyko-
nane nie przez fachowca, lecz zwyktego ro-
botnika jak najdoktadniej, az do 100%
przylegania , wspélpracujacych powierzchni
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Yozyska i czopa. Stosowanic sposobu we-
- dtug wynalazku do tozysk wylanych biatym
metalem daje moznosé¢, dzieki stloczeniu
cienk’ej warstwy biatego metalu wewnatrz
otworu ltozyska, utwardzenia jego $cianki,
polozona za$ pod ta cienka warstwa reszta
bialego metalu, jako nie bezposrednio stto-
czona zachowuje nadal swa migkkos¢ i po-
datnoéé. Warstwa tak utwardzona posiada
"gladka powierzchnie, dokladnie okragla
i przylegajaca prawie w 100% do obwodu
walu, zbyteczne wiec jest docieranie walu
do lozyska. Warstwa utwardzona jest wie-
cej trwala, ponadto .do wylewania fozysk
mozna uzywacé stopy o maléj zawartosci
cyny, ktorych zastosowanie np. w budowie
samochodéw 'bylo ograniczone, gdyz stop
taki silnie osiada i sttacza sie w czasie do-
cieranfa, co powoduje szybkie wybijanie sie
tozysk.

Naprezenia spowodowane rolowaniem we
wszystkich warstwach lozyska daja juz
podczas obrébki moznoéé kontrolowania za-
réwno tfolaczenia metalu wylanego z meta-
lem otaczajacym, jak i zwartosci samego
metalu wylanego, co przy dawnym sposobie
obrébki nie dalto sie przeprowadzié bez u-
my$lnego uszkodzenia tozyska dla préby.

Jeéli przy remoncie tozyska stosuje sie
cienkoscienne wktadki (tuski) z blachy wy-
lane blalym metalem, to wtedy rolowanie
powierzchni $lizgowej przyciska wkiadke
do okalajacej ja czesci lozyska i zmusza ja
do bardzo -doktadnego przyjecia .ksztaltu
i przylegania do tej czesci lozyska, w wy-

niku ‘czego ulatwione jest odprowadzanie -

ciepla ‘'od powierzchni slizgowej a przede
wszystkim unicestwione sa uderzenia, ktére
powoduja luz miedzy wktadka a tozyskiem,
oraz drgania wkladki, przys$pieszajace jej
zuzycie.

Rolowanie przeprowadza sie przy pomo-
cy Stalego lub rozstawnego rolownika, skta-
dajacego sie np. z watka i rolek, toczacych
sie po nim jedng strona, a po wewnetrznej
powierzchni tozyska strong przeciwlegla,

1<

ptzy czym staly odstep miedzy poszczegsl-
nymi rolkami oraz réwnoleglos¢ ich esi za-
pewnia si¢ ulozeniem rolek w klatce. Row-
nomierne toczenie sie rolek wywoluje sie
napedem mechanicznym walka lub klatki,
przy czym ilosé obrotéw rolek odpowiada¢
musi przy kazdej érednicy otworu specjal-
nie dotranej i ustalonej szybkosci toczenia
sie rolek po wnetrzu tozyska. Wzmagajacy
sie nacisk rolek reguluje sie podczas nie-
przerywanego ich toczenia sie (a nie $lizga-
nia sie) po warstwie biatego metalu przez
rozcuwanie rolek nastawnego rolownika

-przy z gory dociagnigtym lozysku lub tez

przez réwnomierne docigganie polowek fo-
7yska na stalym rolowniku. Ugniatanie bia-
tego metalu wykonuje si¢ na zimno w lem-
peraturze nieprzekraczajacej 60° C, co osia-
ga sie przez zastosowanie sztucznego chio-
dzenia, ‘

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb dopasowywania wylanych bia-
tym metalem otworow lozysk slizgowych
do waltéw lub czopoéw, znamienny tym,
ze w otworze pozostawia sie przy wste-
pnej obrébce mechanicznej naddatek
materialu grubosci 0,02 — 0,06 mm po-
nizej wymaganej $rcdnicy,. po czym
naddatek ten ugniata si¢ przez walco-
wanie rolkami, toczacymi si¢ pod naci-
skiem po obrabianej powierzchni lozy-

ska, az do osiagniecia $cisle Jdoklzlinej
$rednicy otworu.

Sposob wedtug 1,
tym, ze do walcowania stosuje si¢ rc-
lownik rozstawny lub staty, napedza-,
mechanicznie przy stalych obrotach, od-
powiadajacych dla kazdej $rednicy o-
tworu dobranej i ustalonej szybkosci to-
czenia si¢ rolek po obrabianej $ciance.
Sposob wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny
tym, ze walcowanie biatego metalu wy-
konuje si¢ na zimno w temperaturze nie
przekraczajacej 60°C, co osigga sig

zastrz. znam:.cuny



przez zastosowanie sztucznego chlodze- powierzchnig ‘tozysk uskutecznia sie
nia. przy nieprzerywanym tpczeniu sie rolek:
Sposéb wedtug zastrz. 1 — 3, znamien-

L Inz. Jerzy Faszynaski
ny tym, Ze regulacje ci$nienia rolek na
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