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Sposób wykonywania otworów w koszykach łożysk tocznych
oraz urządzenie i narzędzie do stosowania tego sposobu

Patent trwa od dnia 21 marca 1963 r.

Przedmiotem ni/niejszego wynalazku jest spo¬
sób wykonywania prostokątnych otworów w ko¬
szykach łożysk tocznych drogą wiercenia
dwóch wzajeminie przenikających się otworów
cylindrycznych, a następnie przeciągania o-
fcrzynianego w ten sposób otworu ósemkowe¬
go za pomocą jednego przeciągacza onaz urzą¬
dzenie służące do wiercenia otworów ósemko¬
wych i przeciągacz do ich przeciągania.

Otwory prostokątne w koszykach łożysk
tocznych wykonywuje się dotychczas za po¬
mocą przeciągania lub przepychania.

W przypadku przeciągania uprzednio wierci
się otwór cylindryczny, który kilkakrotnie prze¬
ciąga się w celu poszerzenia go w kierunku
dłuższego boku pirotókąta, a następnie nada¬
nia mu ostatecznego kształtu. Stosowane naj¬
częściej w koszykach łożysk tocznych otwory

*) Właściciel patentu oświadczył, że twórcą
wynalazku jest Adam Sobociński.

— których stosunek wysokości do szerokości
wynosi zwykle 1, 6 przeciągane są przynajm¬
niej czterokrotnie, przy czym trzy zabiegi ma¬
ją na celu poszerzenie obwosru, a czwarty na-
'danie mu ostatecznego kształtu.

Zasadniczą wadą stosowanego dotychczas spo¬
sobu przeciągania otworów prostokątnych W
koszykach łożysk tocznych jest jego mała wy¬
dajność związana z dużym przekrojem wsu¬
wanego materiału oraz mała dokładność wsku¬
tek sumowania się błędów czterokrotnego
przeciągania i drganiami przeciągacza spowo¬
dowana nierównomiernym tęjpieniem się os¬
trzy skrawających równocześnie górną i dolną
powierzchnię otworu. Wskutek tych wad wy¬
konywanie otworów w koszykach łożysk tocz¬
nych sposobem przeciągania jest obecnie w
warunkach produkcji masowej rzadko stosowa¬
ne.

Znany sposób wykonywania otworów w ko¬
szykach łożysk tocznych przez przepychanie za



pomocą prz^yphączy, na prasie ma również tę
ziasadnićzą wadę, że wskutek stosunkowo znacz¬
nych naddatków na obróbkę, wynikających z
konstrukcyjnego ograniczenia długości przepy-
chacza występują odkształcenia koszyka w for¬
mie owaMzaicji jego średnicy zewnętrznej oraz
ugięć przesmyków między otworami. Z tego
powodu przepychanie znalazło zastosowanie
głównie jako obróbka wykańczająca otworów
odlewanych, które już w stanie surowym mają
kształt prostokątny. v Natomiast w przypadku
przepychania otworów uprzednio wierconych
konieczne jest zaisrtosowainije naddatków na
średnicy zarówno zewnętrznej jak i wewnętrz¬
nej oraz wysokości i przetaczanie koszyków po
pirzepychaoiu, co oczywiście znacznie podnosi
koszty obróbki.

Powyższe wady i niedogodności usuwa spo¬
sób wykonywania otworów w koszykach łożysk
tocznych według wynalazku, polegający na wier¬
ceniu wstępnym dwóch wzajemnie przenikają¬
cych się otworów cylindrycznych tworzących
otwór ósemkowy, a następnie na przeciąganiu
tego otworu za pomocą jednego przeciągacza* w
celu nadania mu kształtu prostokątnego i żąda¬
nych wymiarów.

Wynalazek jest bliżej wyjaśniony ha rysun¬
ku, na którym fig. 1 przedstawia koszyk łoży¬
ska tocznego w przekroju podłużnymi, fig. 2 —
ten sani koszyk w przekroju poprzecznym, fig. 3
<— kształt wstępnie wywierconego otworu ósem¬
kowego oraz warstwę przeznaczoną do zdjęcia
za pomocą przeciągania, fig. 4 — kształt otworu
otrzymanego (po [przejściu pierwszej (wstępnej)
części roboczej przeciągacza, fig. 5 i 6 — kształt
tego otworu po (przejściu drugiej i trzeciej czę¬
ści roboczej przeciągacza, fig. 6 — urządzenie do
w&eircenia wstępnego otworów ósemkowych w
koszykach, a fig. 7 — przeoiągacz służący do
przeciągania tych otworów w celu nadania imi
prostokątnego kształtu.

Sposób wykonywania otworów prostokątnych
w koszykach łożysk tocznych według wynalazku
opisano poniżej.

W wytoczonym pierścieniu 1 koszyka wierci
się po dwa wzajemnie pirzenikające się otwory
cyjandrycme tworzące otwór 2 o pra&ekroju
ósemkowym. Rozstawienie osi i średnica otwo¬
rów cylindrycznych powinny być takie, aby
otrzymany otwór ósemkowy miał długość i sze-
jnokość mniejszą od końcowych wymiarów otwo¬
ru prostokątnego o wartość naddatku na prze¬

ciąganie (około t nim na stronę). Otwory ósem¬
kowe 2 przeciąga się następnie za pomocą prze¬
ciągacza w celu nadania im ostatecznych wy¬
miarów i kształtu otworu prostokątnego 3 (fig.
3) za pomocą jednego przeciągacza, złożonego z
trzech części roboczych. Pierwsza (wstępna)
część robocza tego przeciągacza służy wyłącznie
do ścinania trójkątnych występów 4, wzdłuż
krawędzi przenikania się obydwu otworów cy¬
lindrycznych oraz trapezowych naroży 5 kształ¬
towanego otworu prostokątnego. Środkowa część
robocza (przeciągacza wycina dalsze trójkątne
lufo trapezowe części 6 tych naroży, nie po¬
większając jednak otworu, ani w kierunku
długości, ani w kierunku szerokości, dzięjki
czemu następuje odprężenie odkształconych w
czasie wstępnego przeciągania przesmyków
między otworami. Natomiast końcowa, trzecia
część przeciągacza wycina prostokątną ramkę
7, ostatecznie kształtując otwór 3 i nadając
mu żądane wymiary.

Urządzenie służące do wiercenia otworów
ósemkowych 2 przedstawione na fig. 6 składa się
z przesuwnego stołu 8, którego prowadnice 23
są iprzymocowane do stołu wiertarki, z układu
pneumatycznego, którego cylinder 10 jest połą¬
czony z. prowadnicami 23, a tłok 9 — ze sto¬
łem 8, z zamocowanej na stole 8 znanej po¬
dzielnicy 11, której Wrzeciono 12 jest zaopa¬
trzone w uchwyt 13, służący 'do mocowania
koszyka 1 oraz z płyty wiertniczej 14, paizy-
mocowanej do stołu wiertarki. We wrzecionie
15 wientarki jest osadzone wiertło 16 służące
do wykonywania otworów cylindrycznych. Zde¬
rzak 17 stołu przesuwnego 8, służy do nasta¬
wiania skoku stołu na odległość t, odpowiada¬
jącą irozstawieniu osi obydwu otworów cylin¬
drycznych w otworze ósemkowym 2.

Działanie tego przyrządu jest następujące. W
położeniu obwodowym koszyka 1 nastawionym
za pomocą podaelnicy 11 wierci się w pozycji
stołu 8 przedstawionej na fig; 6 — jeden otwór,
a następnie po wyjęciu wiertła 16 włącza Kię
dopływ powietrza do jcytodra pneumatycznego
10 i rjrzasuwa stół 8 w drugą pozycję nasta¬
wioną za pomocą zderzaka 17, w której wier¬
ci się drugi otwór tworzący łącznie z uprzed-
n/io wywierconym otwór 2 w kształcie ósem¬
kowym. Następnie obraca się za pomcoą po^
jcfeiekiicy 11 koszyk 1 w kolejne położenie ob¬
wodowe i ponownie wierci się obydwa otiwo-

Przeciągacz przedstawiony na fig. 7 składa się

- 2 -



z części prowadzącej 18 mającej w przekroju
kształt prostokąta ze ściętymi narożami i wydę¬
ciami 19, które odpowiadają występom 4 ósem¬
kowego otworu 2 oraz z trzech części roboczych
20, 21 i 22.

Część (robocza 20 wstępna ma w przekroju
kształt dwóch złożonych podistawaimi trapezów,
przy czym zęby jej służą do ścinania występów
4 oraz trapezowych naroży 5 ósemkowego ok-
wctru 2 (lig. 4). Środkowa część robocza 21 ma
w przekroju kształt prostokąta ze ściętymi na¬
rożami, przy czym zęby jej skrawają trójkąt¬
ne łub trapezowe naroża 6, nadając otworowi
kształt prostokątny. Końcowa część robocza
wykańczająca 22 ma w przekroju kształt pro¬
stokąta, a zęby jej są przeznaczone do skra¬
wania prostokątnej ramki 7 w celu nadania
otworowi 3 ostatecznych wymiarów i kształtu.

Badania wykazały, że sposób wykonywania
otworów w koszykach łożysk tocznych według
wynalazku umożliwia kilkakrotne podniesienie
wydajności, zarówno w porównaniu do przepy¬
chania, jak i przeciągania otworów cylindrycz¬
nych za pomocą kilku przeciągaczy, przy równo¬
czesnym kilkunastokrotnyni obniżeniu kosztów
zużycia narzędzi. Ponadto umożliwia on zwięk¬
szenie dokładności wykonania, a zwłaszcza u-
trzyimanie wąskich tolerancji wzajemnego poło¬
żenia otworów w koszyku.

Zastrzeżenia patentowe
1. Sposób wykonywania otworów prostokątnych

w koszykach łożysk tocznych przez wiercenie
wstępne otworów i następne ich przeciągar
nie, znamienny tym, że stosuje się wiercenie
dwóch wzajemnie przenikających się otwo¬
rów cylindrycznych, tworzących łącznie ot¬
wór (2) o kształcie ósemkowym, a następ¬
nie otwór ten przeciąga się za pomocą jed¬
nego przeciągacza ścinając naprzócL wystę¬

py (4) na krawędziach przenikania się oby¬
dwu otworów cylindrycznych oraz trapezo¬
we naroża (5), następnie trójkątne lub tra¬
pezowe naroża (6), przy równoczesnym pro¬
wadzeniu na wszystkich czterech po¬
wierzchniach bocznych w celu odprężenia
odkształconych przesmyków między otwo¬
rami, a w końcowej fazie ścinając prosto¬
kątną ramkę (7), w celu nadania wykony¬
wanemu otworowi żądanych wymiarów
i kształtu.

2. Urządzenie do wykonywania otworów ósem¬
kowych, znamienne tym, że składa się ze sto¬
łu (8) połączonego z układem pneumatycznym
(9, 10), służącym do przesuwania go w dwa
skrajne położenia, odpowiadające środkom
obydwu otworów cylindrycznych, z podziel¬
nicy (11) zamocowanej na tym stole (8), do
której mocuje się obrabiany koszyk (1) oraz
z płyty wiertniczej (14), służącej do prowa¬
dzenia wiertła (16).

3. Narzędzie stanowiące przeciągacz do prze¬
ciągania otworu prostokątnego, znamienne
tym, że składa się z części pribwadząeej (18)
mającej w przekroju kształt prostokąta ze
ściętymi narożami i wycięciami (19), służą¬
cymi do prowadzenia występów (4) otworów
ósemkowych (2), z części roboczej wstępnej
(20) mającej w przekroju kształt dwóch zło¬
żonych podstawami trapezów, z części robo¬
czej środkowej (21) mającej w przekroju
kształt prostokąta ze ściętymi narożami oraz
z części roboczej wykańczającej (22) mają¬
cej w przekroju kształt prostokąta.

War s z a w sk a Fabryka
Wyrobów Metalowych

Zastępca: inż. Zbigniew Kamiński
rzecznik patentowy
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