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_Spos6b wytwarzania pierscieni lozysk tocznych do specjalnych
zastosowan
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia pierdcieni do lozysk toczmych, przeznaczonych
do lozyskowania zespol6w przenoszacych znaczne
obcigzenia przy stosunkowo nieduzych obrotach,
jak np. do woézkéw kopalnianych, do wozéw kon-
nych itp.

Przy takim zastosowaniu, wymagania stawiane
lozyskom dotycza w pierwszym rzedzie malego
wspoélczynnika tarcia przy odpowiednio duzej no$-
nosci ruchowej i trwalosci biezni. Warunkom tym
odpowiadaja lozyska toczne wykonywane z od-

pornych na S$cieralno$§é¢é specjalnych stali lozysko- -

wych. Jednak stosowanie tych lozysk do wymienio-
nych celéw jest nieekonomiczne.

Myslag przewodnia wynalazku jest zastgpienie
stali lozyskowej tansza stalg do naweglania przy
jednoczesnym obnizeniu Kkosztéw  wytwarzania.
W tym celu, jako material wyjsciowy, zastosowano
plaskownik (zamiast tradycyjnego preta okraglego),
w ktérym struktura materialu, wynikajaca z od-
miennego sposobu produkcji, jest znacznie ko-
rzystniejsza niz w pretach okraglych. Poza tym,
zastosowano dodatkows plastyczng przerébke ma-
terialu polegajgcg na przewijaniu pierscieni i tlo-
czeniu ksztaltu biezmi na gotowo (zamiast toczenia
i szlifowania), przez co uzyskuje sie¢ bardzo korzystny
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uklad wldkien w materiale i duzy zgniot, co
w koncowym efekcie podnosi trwalo§é powiérzchni
biezni, doréwnywujgcg trwalo§ci w pierscieniach
ze stali lozyskowej, oraz eliminuje bardzo praco-
chlonng obrobke szlifierska,

Sposéb wytwarzania piersScieni wedlug wynalazku
zilustrowany na fig. 1—4 rysunku polega na na-
stepujacych operacjach: wycinaniu w wykrojniku
na prasie dwéch krazkéow jednoczesnie, zewnetrz-
nego a (Fig. 1) i wewnetrznego b, przy czym
objetosci materialu krazkéw sg tak dobrang ze
krazek wewnetrzny powstaje z wycietego $rodka
w krazku zewnetrznym, a jako odpady pozostaje
cze$é c i czeSé d, wytaczaniu otworu w krazku
wewnetrznym dla zabezpieczenia przed peknieciami
podczas przewijania; (krgzek zewnetrzny operacji
tej nie wymaga) przewijaniu obu krazkéw (w spe-
cjalnym tloczniku) na ksztatt jak na fig. 2,
ksztaltowaniu obu pierscieni (w specjalnym tlocz-
niku) jak mna fig 3 i 4, planowaniu wezszych cz6l
w obu pierscieniach na wymiar ostateczny. Na tym
konczy sie obroébka plax.st&czna i miekka obrébka
skrawaniem. W nastepnej kolejnosci pierscienie sg
naweglane w atmosferze ochronnej, zapobiegajgcej
przed utlenieniem powierzchni biezni.

Dwie koncowe operacje polegaja na szlifowaniu

otworu osadczego, w pierscieniu wewnetrznym, oraz
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powierzchni zewnetrznej na pierScieniu zewnetrz- czesnym wycigciu z plaskownika dwoch plaskich
nym. Zastosowane metody ttoczenia i obrébki krazkéw, przy czym krazek wewnetrzny otrzy-

cieplnej pozwolily utrzymaé wymiary pierscieni muie si . B N
w przewidzianych tolerancjach. muje sie z wycigtego Srodka krazka zewnetrznego,
5 znamienny tym, Ze otrzymane w POWYZSZy Sposéb

krazki zostaja przewinigte na dwa pierScienie,
Zastrzezenie patentowe . . .

stanowigce komplet dla jednego tozyska, a w na-
Sposéb wytwarzania pierscieni ozysk tocznych stepnej kolejnosci nadaje im sie ostateczny ksztalt
do specjalnych zastosowan, polegajacy na jedno- 10 przez tloczenie w tlocznikach.
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