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Znany sposób obróbki łożysk wymaga
stosunkowo dużo czasu i pracy, ponieważ
panewki łożyskowe w celu obróbki ich,
zwłaszcza wylewania, winny być wyjmo¬
wane z przedmiotu obrabianego i w tym
celu trzeba przedmiot ten zdejmować z ob¬
rabiarki, wskutek czego konieczne jest wie¬
lokrotne nastawianie tego przedmiotu.

W celu usunięcia tej wady według wy¬
nalazku niniejszego, zakładanie, jak rów¬
nież mierzenie, wstępna obróbka, wylewa¬
nie i końcowa obróbka są dokonywane nie¬
przerwanie na panewce łożyskowej, zało¬

żonej odrazu do odpowiedniej części ma¬
szyny, np, do wieloczłonowych sprzężo¬
nych drążków napędowych parowozu, któ¬
re umocowuje się razem z obrabianym
przedmiotem na zaopatrzonej w przyrządy
pomiarowe obrabiarce, stole, łożu itd.,
przy czym podczas całego okresu obróbki
drążki nie są zdejmowane albo przesta¬
wiane. Poszczególne czynności robocze,
jak określanie wymiarów i dopasowywanie
panewki łożyskowej, nastawianie wału wy¬
taczarki lub rdzenia odlewniczego, regulo¬
wanie walcarki do kształtowania łożyska,



skrawanie wiórów, nastawianie noża to¬
karskiego lub podobnego narządu, służące¬
go do wykończania, przeprowadza się w u-
rządzeniu do środkowania między kłami,
które są przesuwne w kierunku osiowym i
zapewniają dokładność wykluczając przy
tym błędy pomiarowe. Założone panewki
wylewa się (najlepiej) za pomocą sprężo¬
nego powietrza przez natryskiwanie meta¬
lu z pieca, umieszczonego ruchomo wzglę¬
dem obrabiarki, stołu itd.

Po założeniu obrabianych panewek do
wyznaczonego przedmiotu, np. do wielo¬
członowego drążka korbowego, i osadzeniu
go w obrabiarce, w której pozostaje on za¬
mocowanym, aż do zupełnego ukończenia
obróbki panewki, najpierw óbtacza się pa¬
newki z boków i wytacza je z grubsza.
Przygotowania do wlewania metalu łoży¬
skowego do panewki polegają na umie¬
szczeniu rdzenia wewnątrz panewki, umo¬
cowaniu go między kłami, dokładnym wy¬
środkowaniu i przymocowaniu go do łoży¬
ska za pomocą pierścieni nastawczych,
Średnica rdzenia jest mniejsza od średnicy
wału* Rdzeń składa się z kilku części, np.
z pierścieni, przez których wymianę osią¬
ga się, zależnie od długości czopa wału,
konieczną długość łożyska. Metal łożysko¬
wy doprowadza się z pieca, osadzonego ru¬
chomo na obrabiarce. Można również sto¬
sować piec nieruchomy, stół zaś roboczy
wraz z obrabianymi przedmiotami jest wte¬
dy ruchomy i przesuwany względem pieca.
Szczelnie zamknięty tygiel pieca jest zao¬
patrzony w rurę, której koniec dolny się¬
ga prawie do dna tygla, górny zaś jej ko¬
niec wystaje z tygla oraz pieca i jest po¬
łączony z rdzeniem, zaopatrzonym w ka¬
nały, doprowadzające metal łożyskowy do
panewek. Tygiel jest zaopatrzony w drugą
rurę, np. wąż metalowy, która łączy tygiel
z podgrzewaczem powietrza. Podgrzewacz
służy do ogrzewania powietrza, doprowa¬
dzanego do palnika, gdy piec jest opalany
olejem lub gazem, i do podgrzewania sprę¬

żonego powietrza, stosowanego do wtłacza¬
nia metalu. Metal łożyskowy, ogrzany do
odpowiedniej temperatury wtłacza się do
panewki przez wspomnianą rurę pionową
za pomocą sprężonego powietrza. W naj¬
wyższym miejscu osłony rdzenia znajdują
się małe otworki, przez które uchodzi po- ,
Wietrze, zawarte w przestrzeni pomiędzy \
rdzeniem i panewkami. Otworki te zostają »
zamknięte, gdy ciekły metal łożyskowy po
odlaniu go pozostaje w panewkach przez
pewien krótki okres czasu pod ciśnieniem
sprężonego powietrza, doprowadzonego
przewodami, służącymi do dopływu metalu
łożyskowego. Jednocześnie do wnętrza
rdzenia odlewniczego doprowadza się
chłodne powietrze sprężone, które przy*
spieszą krzepnięcie metalu łożyskowego i
polepsza jego strukturę krystaliczną. Na¬
stępnie zamyka się dopływ sprężonego po*
wietrzą do tygla i przerywa połączenie z
rurą, łączącą z rdzeniem. Piec do topienia
można wtedy przesunąć do następnego ło¬
żyska. Podczas wylewania następnego ło¬
żyska usuwa się rdzeń z łożyska, poprzed¬
nio wylanego metalem łożyskowym.

Opisany sposób odlewania ma wiele za¬
let. Odlewanie metalu łożyskowego pod
zwiększonym ciśnieniem powoduje znacz¬
ne zgęszczenie metalu, szczelność zaś ty¬
gla zapobiega tworzeniu się naskórka, po¬
wstającego wskutek utleniania się po¬
wierzchni ciekłego metalu. Naskórek, któ¬
ry przy stosowaniu znanego sposobu odle¬
wania musi być stale usuwany w celu za¬
pobieżenia przedostawaniu się go do odle¬
wu i zanieczyszczania tego odlewu, przy
pracy według wynalazku niniejszego pozo¬
staje w tyglu służąc przy następnym na¬
pełnianiu jako warstwa chroniąca przed u*
tlenianiem metal wtłaczany. Dalszą zaletę
wynalazku stanowi, że straty ciekłego me¬
talu z powodu rozlewania są wykluczone,
dzięki użyciu zamkniętego tygla.

Średnica wewnętrzna wylanych pane¬
wek jest mniejsza od średnicy czopów wa-
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łów, przy czym dokładną średnicę, odpo¬
wiadającą średnicy tych czopów, uzyskuje
się przez wytaczanie lub wywalcowanie
panewek, W tym celu wiertło lub przyrząd
walcowniczy umieszcza się między kłami,
nastawionymi niezmiennie względem sto¬
łu pomiarowego obrabiarki, które podczas
pracy można przesuwać tylko w kierunku
osiowym. Między tymi kłami umocowuje
się przy wstępnym wytaczaniu także wał
obrabiarki, jak również rdzeń odlewniczy.
Dzięki takiemu urządzeniu wymiar panew¬
ki, nastawiony przed wstępnym wytacza¬
niem, zostaje zachowany, aż do całkowite¬
go ukończenia obróbki łożyska, ponieważ
przedmiot w czasie obróbki nie zmienia
swego położenia względem osi kłów.

Przez walcowanie panewek osiąga się
gładką powierzchnię łożyska oraz dalsze
zgęszczenie metalu przy jego powierzchni
tocznej. Walcowanie czyni zbędnym sto¬
sowane w praktyce stłaczanie metalu ło¬
żyskowego i wynikającą stąd konieczność
dodatkowej regulacji. Z metalu łożysko¬
wego przy walcowaniu nie skrawa się wió¬
rów, przy czym nie zachodzi rozrywanie
struktury metalu, jak np. przy wytaczaniu.
Walcowanie powoduje przede wszystkim
powstawanie twardego naskórka na odle¬
wie, co zwiększa wytrzymałość łożyska.

Na rysunku przedstawiony jest przy¬
kład wykonania urządzenia według wyna¬
lazku niniejszego, przy czym fig. 1 przed¬
stawia widok z boku walcarki, częściowo w
przekroju, fig. 2 — przekrój walcarki
wzdłuż linii A — B na fig. 1, a fig. 3 i 4—
odmianę wykonania walcarki. Walcarka
składa się z jednego lub kilku walców /,
dłuższych niż wylewane panewki. Walce 1
mogą być na końcach zaopatrzone w zgru¬
bienia, przylegające do zewnętrznych o-
brzeży panewek, przy czym przejścia mię¬
dzy zgrubieniami a czopem walca są zao¬
krąglone. Walce są osadzone obrotowo w
łożyskach 2 (fig. 2), umocowanych w gnia¬
zdach 4 osłony 3 i ukształtowanych stoi*

kowOj podobnie jak i stożek naciskowy 5».
Stożek 5 jest osadzony przesuwnie na wa¬
le 6, umocowanym między kłami 7,. których
wały 8 są osadzone na obrabiarce przesuw¬
nie w kierunku osiowym i służą do trzy¬
mania wału obrabiarki i rdzenia odlewni¬
czego. Liczby 9 i 10 oznaczają podiwy, o-
sadzone luźno na wale 6 i dające się skrę¬
cać ze sobą. Pochwa 10 za pomocą łożyska
kulkowego połączona jest z pierścieniem
nakrętki 11, której położenie ustala się za
pomocą innej nakrętki. Nakrętka 11 jest
przestawiana za pomocą rączki 13, osadzo¬
nej na pierścieniu nastawczym 12, który
jest połączony z pochwą* 10 na stałe. Po¬
chwa 9 jest umocowana na pochwie 14, któ¬
ra posiada rączkę 15, przy czym w szczeli¬
nie 17 mieści się śruba nastawcza 16. Na
pochwach 14 i 10 umieszczone są> naprze¬
ciw siebie podziałki. Między pochwą 14 i
pierścieniem 5' stożka 5 umieszczone jest
łożysko kulkowe. Między pochwą 9 i stoi¬
kiem 5 równiei umieszczone jest łożysko
kulkowe. Trzpienie zabierające 18 wal¬
carki wchodzą w otwory tarczy 21 obra¬
biarki. Liczby 19 i 20 oznaczają pierścienie
zabezpieczające walce.

Wielkość rozwalcowania ustala się za
pomocą śruby nastawczej 16 i noniusza,
utworzonego przez podziałki. Śrubę unie¬
ruchomią się na pochwie 14. W celu roz¬
walcowania metalu łożyskowego w panew¬
kach włącza się obrabiarkę, wskutek cze¬
go walce zaczynają obracać się dokoła wa¬
łu łożyska 6. Za pomocą rączki 13 przy
unieruchomionej rączce 15 lub na odwrót,
pochwę 9 wysuwa się przy odpowiednim
kierunku obrotu z pochwy 10y przy czym,
pochwa 9 przesuwa stożek 5> który za po¬
mocą łożysk 2 przyciska walce do metalu
łożyskowego. Podczas pracy przyciska się
walce za pomocą rączek 13 i 15, aż do zde¬
rzenia się śruby nastawczej 16 z pierście¬
niem 10*, osadzonym na pochwie 10, i do
osiągnięcia nastawionego nacisku dociska¬
jącego. Pochwy 9 i 10 podczas walcowania*
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nie obracają się. Na fig. 3 i 4 przedstawio¬
na jest odmiana urządzenia według wyna¬
lazku. Fig. 4 przedstawia przekrój po¬
przeczny wzdłuż linii C — D na fig. 3. Wal¬
carka, osadzona między kłami, jest zaopa¬
trzona w jeden walec naciskowy 1; jego
końce są osadzone obrotowo w kadłubie
łożyskowym 2, znajdującym się pod dzia¬
łaniem stożka 5. W celu uniknięcia prze¬
gięcia się walca / podczas walcowania w
kadłubie 2 znajduje się jeden lub kilka
krążków naciskowych 22. Napęd oraz inne
szczegóły urządzenia są takie same, jak
według fig. 1 i 2. Za pomocą nakrętki 11 i
pierścieni kalibrowych na walcu /, można
nastawiać odpowiednio całe urządzenie.
Walcarki można również użyć do walco¬
wania panewek półcylindrycznych. Doci¬
skanie walców może być uskuteczniane
również za pomocą sprężonego powietrza
lub hydraulicznie.

Zastrzeżenia patentowe,

1. Sposób wytwarzania łożysk, pane¬
wek łożyskowych lub podobnych przedmio¬
tów, znamienny tym, że ustalanie wymia¬
rów, potrzebnych do założenia i wykonania
łożyska, obróbkę wstępną, wylewanie zało¬
żonych panewek łożyskowych, walcowanie,
wiercenie lub podobną obróbkę wykończa¬
jącą przeprowadza się w jednym przebie¬
gu roboczym, przy czym obrabiane panew¬
ki od razu osadza się w wyznaczonym
przedmiocie, w którym one znajdują się
podczas całego okresu obróbki.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że po wylaniu panewek metal ło¬
żyskowy, w celu zgęszczenia go, pozosta¬
wia się jeszcze pewien czas pod działa¬
niem sprężonego powietrza, doprowadza¬
nego przewodem razem z metalem odlewa¬
nym, przy czym jednocześnie do wnętrza
rdzenia odlewniczego doprowadza się sprę¬
żone powietrze w celu przyspieszenia
krzepnięcia metalu.

3. Urządzenie do wykonywania spo¬
sobu według zastrz. 1, 2, znamienne tym.
że na obrabiarce z założonym przedmiotem
obrabianym, maszynie, stole lub podobnej
podstawie znajduje się przyrząd do środ¬
kowania, posiadający np. przesuwne w
kierunku osiowym kły (7), między który¬
mi jest założony wał wytaczarki, służący
do obróbki względnie wykończenia łoży¬
ska, rdzeń odlewniczy oraz przyrząd do
walcowania.

4. Urządzenie według zastrz. 3, zna¬
mienne tym, że obok obrabiarki z założo¬
nym przedmiotem obrabianym znajduje
się ruchomy piec do topienia metalu, z któ¬
rego odbywa się wylewanie panewek łoży¬
skowych przez natryskiwanie np. za po¬
mocą sprężonego powietrza, przy czym
piec jest zaopatrzony w szczelnie zamknię¬
ty tygiel, połączony za pomocą rury, się¬
gającej prawie do jego dna, z rdzeniem od¬
lewniczym, posiadającym kanały do do¬
prowadzania ciekłego metalu łożyskowego.

5. Urządzenie według zastrz. 3 — 4,
znamienne tym, że posiada walcarkę, zao¬
patrzoną w jeden lub kilka walców (1), o-
sadzonych obrotowo wokoło osi walcarki,
umocowanej między kłami (7), służącymi
do przeprowadzania pomiarów, podtrzy¬
mywania rdzenia odlewniczego itd., przy
czym walce naciskowe (1) są osadzone tak,
iż mogą być przestawiane w kierunku pro¬
mieniowym za pomocą przesuwnie na wa¬
le (6) osadzonego stożka (5) i dociskane
do metalu łożyskowego za pomocą np.
ręcznie uruchomianych pochw nagwinto¬
wanych.

6. Urządzenie według zastrz. 5, zna¬
mienne tym, że posiada walce naciskowe
fi), które wystają poza obrabianą po¬
wierzchnię, przy czym walce te mają prze¬
krój odpowiadający tej powierzchni i oby¬
dwoma końcami są osadzone w łożyskach
walcowych f2).

7. Odmiana urządzenia według zastrz.
5 — 6, znamienna tym, że walce są pod-
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parte w jednym lub kilku miejscach za
pomocą krążków naciskowych (22).

8. Urządzenie według zastrz. 5 — ?,
znamienne tym, że posiada śrubę nastaw-
czą (16), osadzoną na pochwie (14) i
współdziałającą z kołnierzem (10*) pochwy
(10), która ogranicza stopień powiększa¬
nia nacisku podczas walcowania.

9. Urządzenie według zastrz. 5 — 8,
znamienne tym, że pochwy (9, 10 i 14) są
oparte na stożku (5) i nakrętce pierście¬
niowej (11) za pomocą łożysk naciskowych
tak, iż podczas walcowania nie obracają
się, przy czym części walcarki poza czę¬
ściami, znajdującymi się pod wpływem do¬

datkowej regulacji nacisku, zachowują
podczas walcowania stałe wzajemne poło¬
żenie względem siebie, dzięki czemu zu¬
życie redukuje się do minimum.

10. Urządzenie według zastrz, 5 — 9,
znamienne tym, że walcarka jest osadzona
tak, iż daje się nastawiać za pomocą osa¬
dzonej na wale (6) nakrętki pierścieniowej
(11) i pierścieni kalibrowych.

Karl Luhmann.
Karl Martin.

Zastępca: Inż. F. Winnicki,
rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 27913.

Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.


	PL27913B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


