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Sposob wytwarzania elementéw tocznych lozysk oraz narzedzie

do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem niniejszego wynalazku jest sposéb
wytwarzania igiel, walkéw walcowych, stozko-
wych i innych elementéw tocznych lozysk za po-
mocg walcowania ich na zimno bezposrednio z pre-
ta oraz narzedzie do stosowania tego sposobu sta-
nowigce walec profilowy ze zwojem S$rubowym.

Elementy toczne lozysk majace postaé walkow
lub igiet =a dotychczas wytwarzane za pomocg to-
czenia na specjalnych automatach tokarskich dwu-
uchwytowych, ktére umozliwiajg rownoczesng cb-
rébke obydwu powierzchni czolowych (koncow)
tych elementéw, natomiast elementy w postaci ku-
lek, watkow stozkowych itp. wykonywane sg najcze$-
ciej na kuzniarkach, przy czym po obrébce wstep-
nej (toczeniu, prasowaniu) majgcej na celu wstep-
ne uksztalfowanie elementu sg one nastepnie pod-
dawane operacjom obrobki cieplnej, szlifowania
oraz docierania.

Zasadnicza wadg znanych dotychczas sposobow
obrobki wstepnej elementéw tocznych tozysk jest
mata wydajnos¢ obrobki skrawaniem oraz stosun-
kowo duze naddatki konieczne w przypadku obrob-
ki plastycznej na kuzniarkach i powodujace znacz-
ne zwiekszenie pracochlonnos$ci szlifowania.

Ze wzgledu na olbrzymie ilosci produkowanych
elementéow tocznych i masowy charakter ich pro-
dukcji czyniono préby zastgpienia tych sposobow
obrébki przez walcowanie. Badano mna przyklad
mozliwosé walcowania powierzchni czolowych ele-
mentdow cietych z preta w celu nadania im zada-
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nego ksztaltu. Proby te nie doprowadzily jednak
do pozytywnych rezultatow, poniewaz ptyngcy ma-
teriat powodowal tworzenie sie wglebien osiowych
na jpowierzchni czolowej walcowanych elementow.

Stosowano rowniez proby walcowania cietych
walkow, ktérym nadawano postepowy nuch sko-
xKowy za pomocg mechanizmu krzywkowego przy
uzyciu walcow zaopatrzonych w zwoje cylindrycz-
ne o rosngcej wysokosci grzebietu, ale rowniez i te
préoby nie daly pozytywnych wynikéw, glownie
z powodu braku ciggloSci procesu walcowania
i niedokiadno$ci podawania elementow pod walce.

Znany jest takze spos6b walcowania na gorgco
bezposrednio z preta kulek do lozysk tocznych za
pomocg walcow profilowych ze zwojem Srubowym
o wzrastajgcym skcku, jednak w procesie tym wy-
stepuje w chwili oddzielania sie walcowanej kulki
cd preta odrywanie materialu powodujgc niedo-
kladnos$ci ksztaltu kulki.

Powyzsze wady i niedogodno$ci usuwa sposob
cbrobki wstepnej elementéw tocznych lozysk,
zwlaszcza watkéw ksztaltowych, polegajgcy na
walcowaniu tych elementéw na zimno bezposred-
nio z preta za ppomocg narzedzia stanowigcego wa-
lec ze zwojem S$rubowym o rosngcej wysokosci
grzbietu i zwiekszajacym sie skoku (odleglo$ci
miedzy kolejnymi zwojami), co zapewnia cigglosé
procesu walcowania i stalg objeto§¢ walcowanego
materiatu, eliminujgc jego wplywy oraz ubytki a
takze umozliwia nadanie obrabianemu materiato-
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wi (pretowi) wymuszonego ruchu posuwowego.
Profil zawojow walca jest przy tym zmienny i tak
dobrany, ze powoduje stopniowe ‘ksztaltowanie sie
powierzchni czolowej wykonywanego elementu
tocznego (na przykiad stozka lub czaszy kulistej),
a réwnocze$nie ksztattuje na tej powierzchni nie-
wielki stozek Ilagczacy (kiel), ktéry umozliwia
wzmocnienie cze§ci roboczej narzedzia, przez
zwligltszenie jej szerokosci. Kiel tem jest nastep-
nie w dalszej czeSci procesu ndwalcowywany od
ksztaltowanej powierzchmi czolowej.

Jak wykazaty badania, sposéb wytwarzania ele-
mentéw tocznych lozysk wedlug wynalazku umoz-
liwia uzyskanie wydajnosci kilkakrotnie wiekszej.
w poréwnaniu do obrobki skrawaniem, a réwno-
czednie znaczne zmniejszenie naddatké6w na obréb-
ke w por6éwnaniu do obrébki na kuzniarkach lub
walcowania mna gorgco, eliminujgc powstawanie
brakow, jak réowniez umozliwiajgc znaczne zwiek-
szenie wytrzymalosci powfierzchniowej wykonywa-
nych elementéw tocznych w poréwnaniu z proce-
sem walcowania ma gorgco. Zaletg wymalazku jest
réwniez fakt, ze zmniejszenie naddatkéw ma szli-
fowanie umozliwia zachowanie korzystnej struk-
tury warstwy zewmetrznej otrzymanej przez wal-
cowanie.

Wynalazek jest przykiadowo wyjasniony na ry-
sunku, na ktérym fig. 1 przedstawia sposéb wal-
cowania koncami stoZzkowymi za'pomocg walca pro-

- filowego ze zwojem §rubowym i walca gladkiego —
w widoku z przodu, fig. 2 — ten sam sposéb w wi-
doku z goéry, fig. 3 — sposéb walcowania walkéw
za pomocg dwoch walc6w ze zwojami Srubowymi
— w widoku z przodu, fig. 4. — ten sam sposéb,
w widoku z géry, fig. 5 — narzedzie robocze ma-
jace postaé walca ze zwojem $Srubowym w widoku
z przodu, fig. 6 — to samo narzedzie w widoku
z géry, fig. 7, 8, 9 1 10 — spos6b ksztaltowania
czaszowej powierzchni czolowej igiel tocznych
w kolejnych fazach procesu walcowania oraz od-
powiadajace tym fazom przekroje poprzeczne zwo-
ju Srubowego narzedzia, fig. 11, 12, 13 i 14 — ko-
lejne fazy walcowania igiel z koncami stozkowymi
oraz odpowiadajace tym fazom profile zwoju na-
rzedzia, fig. 15 — podtrzymke sluzgcg do prowa-
dzenia preta, z ktérego wykonywane sa elementy
toczne w procesie walcowania w przekroju po-
przecznym, a fig. 16 — te samg podtrzymke w wi-
doku z boku, od strony narzedzia roboczego.

Sposéb wytwarzania elementéw tocznych lozysk,
zwlaszeza watkéw ksztaHowych, wedlug wynalaz-
ku, polega na obrébce wstepnej tych elementéw
bezposrednio z preta za pomocg walcowania, przy
czym jako narzedzie stosuje sie walec 1 zaopatrzo-
ny w zw6j érubowy 2. Charakterystyczmg cechg
konstrukcyjng tego walca jest wzrastajgca wyso-
ko$§¢ (h,>h;>h) i ciggla zmiana ksztaltu profilu
zwoju, umozliwiajgca ksztaltowanie powierzchni
czolowych wykonywanych elementéw tocznych
i ich oddzielenie w koncowej fazie operacji oraz
wzrastajgcy skok zwoju (1,>1;), dzieki ktéremu
uzyskuje sie stalag objetos¢ walcowanych elemen-
téw zapobiegajgcyg powstawaniu wplywéw materia-
tu oraz jego ubytkéw, eliminujgc mozliwo§é pow-
stawania brakéw.
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Pret 3, z ktorego wykonywane sa elementy tocz-
ne 4 prowadzony jest wzdtuz powierzchni prowa-
dzacej 6 podtirzymki 5, ktéra jest umieszczona
wzgledem walca 1 w ten sposéb, ze o§ preta znaj-
duje sie na linii prostej lgczacej osie obydwu wal-
cow 1 i 8. Do przenoszenia nacisk6bw roboczych
stuzy w przypadku przedstawionym ma fig. 1 i 2

. gladki walec 8, matomiast w przypadku przedsta-

wionym na fig. 3 i 4 podobny walec roboczy 1, za-
cpatrzony w zwéj Srubowy 2, przy czym wzajem-
ne ustawienie obydwu walcéw roboczych 1 (fig. 4)
jest takie, ze zwoje 2a jednego z nich stanowig
przedluzenie zwojow 2b drugiego.

Ruch posuwowy jest nadawany pretowi 3 oraz -
wykonanym z niego elementom tocznym 4 lozysk
przez samo narzedzie, ktérego S$rubowe zwoje 2
powodujg wcigganie materialu w kierunku ozna-
czonym na fig. 2 i 4 strzalkg. Dzieki zachowaniu
zasady- jednakowej objetoSci walcowanych czeSci
preta, szybko§é tego ruchu stanowi funkcje szyb-
kosci obwodowej walca 1, przy czym jest ono tak
dobrane, ze na jeden obr6t walca pret przesuwa
sie na odleglo$é 1, odpowiadajgcy skokowi pierw-
szego zwoju §rubowego, natomiast wykonane z nie-
go czesciowo - elementy toczne 4 przesuwaja sie
odpowiednio na odlegloéé 1, 1; itd., odpowiadajace
wzrastajgcemu skokowi zwoju Srubowego. Wydaj-
noéé firzadzenia odpowiada wiec wykonaniu obréb-
ki wstepnej jednego elementu tocznego, na jeden
obrét walca.

Przedstawione przykladowo na fig. 5 i 6 narze-
dzie stuzace do walcowania igiet o zakonczeniu so-
czewkowym lub stozkowym, sklada sie z czeSci
walcowej 1 oraz ze zwioju Srubowego 2 o wzrasta-
jacej wysokosci h, zmiennym profilu 2¢, 2d, 2e,
2f oraz wzrastajgcym skoku 1. W przypadku wal-
cowania walkéw koncami czaszowymi ksztalt 2e¢
profilu zwoju w czesci wstepnej (fig. 7), w ktorej
cze§é robocza narzedzia styka sie.z pretem obra-
bianym 3 jest tak dobrany, ze w dolnej czesci
ksztaltuje wstepnie powierzchnie czaszowg 9 kon-
cowki watka, a w gérnej — ktly 10 lgczgce dwa sa-
ciednie watki i przeznaczone do odwalcowania.
W nastepnej czeSci 2d (fig. 8) zw6j ma w czesci
dolnej ksztalt stanowigcy odwzorowanie czaszowej
powierzchni 9, natomiast w cze§ci gbrmej stuzy do
rozszerzenia i zmniejszenia $rednicy oraz zwieksze-
nia dlugoseci stozkowych kléw 10a. Umozliwia to
wzmocnienie czedci roboczej zwoju 2d, wskutek
zwicekszenia jego szerokosci.

W czeSci 2e (fig. 9) zw6j ma z jednej strony
ksztalt umozliwiajgcy odwalcowanie kla stozkowe-
go 10a, z ktorego powstaje grzybek 10b stanowigcy
ojpad . materialu, a réwnoczesnie ' uksztaltowanie
calej powierzchni czaszy kulistej 9. Powierzchmia
czolowa sasiedniego walka ( na fig. 9 watek lewy)
pozostaje przy tym niezmieniona.

W czeéci 2f (fig. 10) zw6j ma profil odwrotny
w stosunku do profilu 2e, ktéry umozliwia odwal-
cowanie grzybka 10b z drugiej (na fig. 10 lewej)
powierzchni czaszowej 9 sgsiedniego walka.

W przypadku walcowania waltkéw z koncami-
stozkowymi w czeSci wstepnej (fig. 11) zw6j 2¢ ma
w przeknoju ksztalt trojkgtny umozliwiajacy
wstepne uksztaltowanie powierzchnj stoZkowej 9



49685

5
koncéw obydwu waltkéw oraz kitéw 10 przezna-
czonych do odwalcowania.

W czesci 2d zw6j ma profil (fig. 12), umozliwia-
jacy uksztaltowanie powierzchni stozkowej 9 oraz
cze$ci powierzchni czolowej plaskiej, a réwnoczes-
nie stozkowych kiéw 10a przeznaczonych do od-
walcowania, natomiast w czeSciach 2e¢ i 2f (fig. 13
i 14) — ksztalt umozliwiajgcy odwalcowanie tych
ki6w stozkowych 10a, z ktérych powstaja grzybko-
we odpady 1Cb, a réwnoczes$nie uksztaltowanie ca-
tej powierzchni stozkowej i czolowej 9 koncow
obydwu walkéw.

Pcdtrzymka 5 shluzgca do prowadzenia preta 3
oraz czeSciowo obrobionych elementéw tocznych 4
przedstawiona na fig. 15 i 16 jest zaopatrzona w
pcwierzchnie prowadzgce 6 oraz w wyciecia 7,
umozliwiajgce wejscie zwoju 2 w giab materiatu
preta 3.

Spcséb cbrébki wstepnej wedlug wynalazku
oraz narzedzie do stosowania tego sposobu moze
znalez¢ rowniez zastosowanie do masowego wy-
twarzania innych elementéw konstrukcyjnie po-
dobmych do elementéw tocznych lozysk, ma przy-
klad kolkéw stozkowych i cylindrycznych, pocis-
kéw itp.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb wytwarzania elementéw tocznych to-
zysk zwlaszcza walkow, igiet i barylek bezpo-
§rednio z preta za pomocg walcowania walcem
ze zwojem Srubowym o zwiekszajgcej sie wy-
sokosci skoku zwoju, znamienny tym, ze ele-
menty te wykonuje sie na zimno, przy czym po-
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6
wierzchnie boczne zwoju $rubowego (2) walca
(1) ksztaltuje sie powierzchniami czclowymi (9)
tych elementéw (4).

. Narzedzie do stosowania sposobu wedlug zastrz.

1, do walcowania igiel z koncami czaszowymi
(9), znamienne tym, ze jego zwdj (2) w czeSci
wstepnej (2¢) ma u dolu ksztatt stanowiacy
cdwzorowanie ksztaltu walcowanej powierzchni
czaszowej (9) obydwu stykajgcych sie ze soba
koncow igiet (4), a u goéry profil ksztattujgcy
stozkowe kty (10) przeznaczone do cdwalcowa-
nia, w czesci Srodkowej (2d) ma w cze$ci dol-
nej ksztalt stanowigcy odwzorowanie .po-
wierzchni stozkowej (9), a u goéry profil powo-
dujgcy zmniejszenie Srednicy i zwiekszenie diu-
gosci stozkowych kiéw (10a), a w czeSciach kon-
cowych (2e i 2f) — ksztalt stozka $Scietego, stu-
zgcego do odwalcowania kolejnych ki6ow (10a)
i ostatecznego uksztaltowania powierzchni cza-
szowych (9) ‘koncow obydwu stykajgcych sie
igiet (4).

. Odmiana narzedzia do stosowania sposobu we-

diug zastrz. 1, do walcowania igietsz koncami
stozZzkowymi, znamienna tym, ze w czeSci wstep-
nej (2d) zwdj ma profil ksztattujgcy wstepnie
stozkowe powierzchnie (9) koncéw obydwu sty-

-kajacych sie ze soba igiet (4), w czesci Srodko-

wej (2d) profil ksztaltujacy czesSciowo po-
wierzchnie czolowe (9) koncoéw igiet oraz kly
stozkowe (10a), w czeSciach koncowych (2e i 2f)
ksztalt umozliwiajgcy odwalcowanie ki6w stoz
kowych (10a) i ostateczne uksztaltowanie po-
wierzchni stozZkowych i czolowych (9) obydwu
stykajacych sie ze sobg igiet (4).
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