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Warszawska Fabryka Wyrobéw Metalowych *)

Warszawa, Polska

Spos6b wykonywania otworéow w koszykach lozysk toczmych
oraz urzadzenie i narzedzie do stosowania tego sposobu

Patent trwa od dnia 21 marca 1963 r.

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest spo-
s0b wykonywania prostokgtnych otworéw w ko-
szykach lozysk tocznych drogg wiercenia
dwo6ch wzajemnie przenikajgcych sie otworéw
cylindrycznych, a mnastgpnie przeciggania o-
trzymanego w ten sposéb otworu  ésemkowe-
g0 za pomocyg jednego przeciggacza oraz urzg-
dzenie stuzace do wiercenia otworéw désemko-
wych i przeciggacz do ich przeciggania.

. Otwory prostokatne w koszykach lozysk
tocznych wykonywuje sie dotychezas za po-
mocg przeciggania  lub przepychania.

W przypadku przeciggamia uprzednio wierci
sie otwoér cylindryczny, ktéry kilkakrotnie prze-
ciagga sie w celu poszerzenia go w kiermunku
diuzszego boku prostokata, a nastepnie nada-
nia mu ostatecznego ksztaltu. Stosowane naj-
czesciej w Ikoszykach tozysk tocle_y‘ch( obwory

*) Wiasciciel patentu oéwiadczyt, ze twonca ) )

wynalazku jest Adam Sobocmslu

— ktorych stosunek wysokos$ci do szerokosci
wynosi zwykle 1, 6 przeciagane sa przynajm-
niej czterokrotnie, przy czym trzy zabiegi ma-
ja na celu poszerzenie obworu, a czwarty na-
danie mu ostatecznego ksztaltu.

Zasadniczg wadg stosowanego dotycheczas spo-
sobu przeciggania otworéw prostokaimych w

" koszykach lozysk tocznych jest jego mala wy-

dajno$¢ zwigzana z duzym przekrojem wsu-
wanego materiatu oraz mala dokladnoéé wisku-
tek sumowania sie bledéw czterokrotnego
przeciggania i drganiami przeciggacza Spowo-
dowana nieré6wnomiernym tepieniem sie os-
trzy skrawajacych réwnocze$nie gbérmg i dolng
powierzchnie otworu. Wiskutek tych wad wy-

konywanie otworéw w koszykach lozysk bocz-

nych sposobem przeciagania jest obecnie w
warurnkach rproduk«r:]-l masowej rzadko stoso'wa-
ne.

Znamy sposob wykonywania otworéw w- klo--

szylkach bosysk toanych przev pu‘zepychame za



pomoes | przepyu:haczy na pras1e ma réwniez tg
rasadnicza wade, zé wskutek stosunkowo znacz-
nych naddatkéw na obrébke, wynikajgcych z
konstrukcyjnego ogramczema dlugosci przepy-
chacza wystepujg odksztalcenia koszyka w for-
mie owalizacji jego Srednicy zewmetrznej oraz
ugie¢ przesmykow miedzy otworami. Z tego
powodu przepychanie znalazio zasbosowanie
giéwnie jako obrobka- wykanczajaca otworéow
odlewanych, ktore juz w stanie surowym majg
ksztalt prostokatny. Natomiast w przypadiu
przepychania otworéw uprzednio - wierconych
konieczne jest zastosowanie naddatkéw na
grednicy zaréwmo'zewnetranej jak i wewnetrz-
nej oraz wysokoéci i przetaczanie koszykéw po
przepychaniu, oo oczywiScie znacznie podnosi
koszty obrobki.
. Powyzsze wady i niedogodnosci usuwa spo-
s6b wykonywania otworéw w koszykach tozysk
tocznych wedtug wynalazku, polegajacy na wier-
ceniyu wstgpnym dwoéch wzajemnie przenikaja-
cych me otworéw cylindrycznych tworzacych
‘otwor osemko'wy a nastepnie ma przecigganiu
tego otworu za pomocy jednego przgmagacza,, w
celu nadania mu ksztaltu prostokjtnego 1 zada-
nych wymiaréw. ‘

Wynalazek jest blizej wyjasniony na rysum-
ku, na ktérym. fig. 1 przedstawia koszyk lozy-
ska tocznego w ﬁmmju podiuznym, fig. 2 —
ten sam koszyk w przekroju poprzecznym, fig. 3
— ksztalt wstepnie wywierconego ciworu 6sem-
lno'wego oraz warstwe przeznaczong do zdjecia
mpmxocamzemaygama fig. 4 — ksztalt otworu
cntxzymanego po przej$ciu pierwazej (wstepnej)
tzedci roboczej przeciggacza, fig. 5 i 6 — ksztait
tego otworu po przejéciu drugiej i trzeclej cze-
éci roboczej przeciggacza, fig. 6 — urzadzenie do
wiercenia wstepnego otworéw Gsemkowych w
¥oszykach, a fig. 7 — przeciggacz shuzacy do
przeciggania tych otworéw w celu nadania im
prostokgtnego ksztadtu. ’

" Sposéb wykonywania, otworéw prostokatnych
w koszykach lozysk boczny\ch wediug wynalazlku
oplsano ponizej.

W wyipczonym -pierscieniu 1 ‘koszyka - wierci
sie po dwa wzajemnie przenikajace si¢ otwory
cylindryome tworzace otwér 2 o przekroju
Geemkowym. - Rozstawienie osi i $rednica otwo-
réw cylindrycznych powinny byé takae,» aby
otrzymany otwér ésemkowy mial dlugoéé i sze-
mokosé mniejsza od konicowych wymiaréw otwo-
m pwswkatmego o wartm md.da.tku na prze:

ciaganie (okolo | mm na strone). Otwory ésem-
kowe 2 przecigga si¢ nastepnie za pomocg prze-
ciggacza w celu nadania im ostatecznych wy-
miaréw i ksztattu otworu prostokatnego 3 (fig.
3) za pomocyg jednego przeciggacza, ziozonego z
trzech czeéci rmoboczych. Pierwsza (wstepna)
cze$é robocza tego przeciagacza sluzy wylacznie
do $cinania frojkatnych wystepéw 4, wzdluz
krawedzi przenikania sie¢ obydwu otworéw cy-
lindrycznych oraz trapezowych manozy 5 ksztai-
towanego otworu prostokgtnego. Srodkowa czesé
robocza przeciagacza wycina dalsze Aréjkatne
lub trapezowe czeSci 6 tych marozy, nie po-
wiekszajac jednak otworu, ani w kierunku
diugosci, ani w kierunku szerokosci, dzieki
czemu nastgpuje odprezenie odksztalconych w
czasie wstepnego przeciagania przesmykow
migdzy wotworami. Natomiast koncowa, trzecia
czeS¢ przeciggacza wycina prostokatng ramke
7, ostateczmie ksztaltujgc otwér 3 i nadajac
mu zZadane wymiary,

Urzadzenie stuzgce do wiercenia cotworéow
6semkowych 2 przedstawione na fig. 6 sklada sie:
Z przesuwnego smalu 8, ktérego prowadnice 23
s przymocowane do ‘stodu wiertarki, z ukladu
pneumatycznego, ktorego cylinder 10 jest polg-
czony z.prowadnicami 23, a tlok 2 — ze sto-
lemm 8, z zamocowanej na stole 8 zmanej po-
dzielnicy 11, ktérej wrzeciono 12 jest zaopa-
trzone w uchwyt 13, stuzacy do mocowania
koszyka 1 oraz z plyty wiertniczej 14, przy-
mocowanej do stolu wiertarki. We wrzecionie
15 wientarki jest osadzone wiertto 16 stuzace
do wykonywania otworéw cylmdrycmych Zde-
rzak 17 stolu przesuwnego 8, shuzy do nasta-
wiania skoku stolu na odlegloéé t, odpowiada-
jacs mozstawieniu osi obydwu otworéw cylin-
dry»cz.nych w otworze é.senﬂwwym 2.

Dzialanie tego pmyrzadru jest nastepujgce. W
potozeniu . obwodowym koézyka 1 nastawionym
za pomocsy podaielnicy. 11 wierci si¢ w pozycji
stolu 8 przedstawionej na fig. 6 — jeden otwor,
a nastepnie po Wyjeciu wiertla 16 wlgcza sie
doplyw powiefrza do.cylindra pneumatycznego
10 i przesuwa stal 8 w druga pozycje nasta-
wiong za pomory ‘aderzaka 17, w ktérej wier-
a sie drugi outwér twonzacy lacznie z uprzed-
nio wyvnerconym otwér 2 w ksztalcie 6sem-~
kowym. Nastepnie obraca sie za pomceg po-
duelmcy 11 koszyk 1 w kaleme potozenie ob-
wodowe i ponownie wierci sie cbydwa orwo—
brasciagacs prasdstawiony na fig, 7 silada sig
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z czesci prowadzacej 18 majgcej w przekroju
ksztalt prostokata ze Scietymi narozami i wycig-
ciami 19, ktére odpowiadaja wystepom 4 dsem-
kowego otworu 2-oraz z trzech czesci roboczych
20, .21 i 22.

Czes¢ mobocza 20 wstepna ma w przekroju
ksztatt dwoch zitozonych podstawami trapezow,
przy czym zeby jej shuzg do $cinania wystepow
4 oraz trapezowych marozy 5 oOsemkowego ot-
woru 2 (fig. 4). Srodkowa cze$é robocza 21 ma
w przekroju ksztait prostokata ze Scietymi na-
rozami, przy czym zeby jej skrawajg trojkat-
ne lub trapezowe maroza 6, nadajgc otworowi
ksztalt prostokatny. Koncowa cze§¢ robocza
wykanczajaca 22 ma w przekroju ksztalt pro-
stokata, a zeby jej sa przeznaczone do skra-
wania prostokatnej ramki 7 w celu nadania
otworowi 3 ostatecznych wymiaréw i ksztattu.

Badania wykazaly, ze sposéb wykonywania
otworé6w w koszykach lozysk tocznych weddig
wynalazku umozliwia kilkakmotne podniesienie
wydajnosci, zaré6wno w poréwnaniu do przepy-

chania, jak i przeciggania otworéw cylindrycz-.

aych .za. pameeg kilku przeciagaczy, przy réwno-
czesnym kilkunastokrotnym obnizeniu kosztéw
zuzycia narzedzi. Ponadto umozliwia on zwiek-
szenie dokladnoséci wykonania, a zwlaszcza u-
trzymanie waskich tolerancji wzajemnego poto-
zZenia otworéw w koszyku.

Zastrzezenia patentowe
1. Spos6b wykonywania otworéw prostokatnych
w koszykach lozysk tocznych przez wiercenie
wstepne otwor6w i mastepne ich przeciaga-
nie, zZnamienny tym, ze stosuje sie wiercenie
dwéch wzajemnie przenikajacych sie otwo-
réw cylindryczmych, tworzacych lacznie ot-
wor (2) o ksztalcie Gsemkowym, a nastep-
nie otwér ten przecigga sie za pomocsy jed-
' nego przeciggacza Scinajac naprzéd wyste-

)

Fig. 1

Py (4) na krawedziach przenikania si¢ oby-

dwu otworéw cylindrycznych oraz trapezo-
we naroza (5), nastepnie tréjkatne lub tra-
pezowe maroza (6), przy réwnoczesnym pro-
wadzeniu na wszystkich czterech po-
wierzchniach bocznych w celu odprezenia
odksztatconych przesmykow miedzy otwo-
rami, a w koncowej fazie Scinajac prosto-
katng ramke (7), w celu nadania “wykony-
wanemuy ofworowi zadanych wymiaréw
i ksztaltu.

. Urzgdzenie do wykonywamia otworéw 6sem-

kowych, znamienne tym, ze sklada sig ze sto-
tu (8) polgczonego z ukiadem pneumatycznym
(9, 10), stuzagcym do przesuwamia go w dwa
skrajne polozenia, odpowiadajace sSrodkom
obydwu otworéw cylindrycznych, z podziel-
nicy (11) zamocowanej na tym stole (8), do
ktérej mocuje sie obrabiany koszyk (1) craz
z plyty wiertmiczej (14), stuzgcej do prowa-
dzenia wiertta (16). .

. Narzedzie stanowigce - przecmgacz d.o prze-

ciggania .otworu pms{rokqhmgo, znamienne
tym, ze sklada sie z czesci pﬁmwadmcej (18)
majace] w przekroju ksztalt prostokata ze
Scietymi navozami i wycieciami (19), stuza-
cymi do prowadzenia wystepow (4) otworéow
6semkowych (2), z czesSci roboczej wstepnej
(20) majacej w przekroju ksztalt dwach zto-
zonych podstawami trapezéw, z czesci robo-
czej Srodkowej (21) majacej w przekroju
ksztalt prostokata ze $cigtymi narozami oraz
z czeSci roboczej wykanhczajacej (22) maja-
cej w przekroju ksztalt prostokata.

Warszawska Fabryka’
Wyrobow Metalowych

Zastqpca inz. Zbigniew Kaminski
rzeczaik patentowy
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