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Przedmiotem wynalazku jest sposób obróbki 
wykańczającej powierzchni bieżni łoży'sk tocznych 
oraz urządzenie do obróbki wykańczającej. 

Dotychczas 'znane sposoby obróbki wykańczają
cej powiell"~hni bież,ni łoży,sk toc'znych .połegają na 5 

dogładzaniu oscylacyjnym osełkami. Sposoby te 
poprawiają tylko gładkość powierzchni, ale nie 
poprawiają struktury warstwy wierzchniej, od któ
rej zależy odporność na zużycie. Osełki mają pro-
fil powierzchni obrabianej o krzywiżnie identycz- 10 
nej lub bardzo zbliżonej do krzywizny tej po
wierzchni. Jest to typowa obróbka ścierna kształ

towa. Przykładami są rozwią'zania według paten
tów PRL nr nr 50 922 ,i 51 441. Niedogodnością 

tych sposobów jest konieczność profilowania po- 15 
wierzchni roboczej narzędzi, zaś sama obróbka 
ścierna nie poprawia własności mechanicznych po
wierzchni mateI"iału. 

Znany jest również sposób obróbki polegający 

na nagniataniu narzędziem zakończonym sferycz- 20 
ną końcówką wykonaną z \ diamentu lub z węgli
ków spiekanych. Stosowanie tego sposobu daje 
lepsze wyniki niż dogładzanie osełkami ponieważ 

poprawia strukturę warstwy wierzchniej mate
riału. W znanych zastosowaniach tego sposobu na- :IQ 

rzędzie na,g.nia,tające wykonuje względem obrabia-
nej powierzchni jedynie ruch posuwowy, co powo
duje nierównomierne zużywanie się narzędzia. Sfe
ryczna początkowo końcówka na'rzędzia ulega cią
głemu spła,szczaniu w miejscu styku z powierz- 30 
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chnią obrabianą z powodu zużycia sC1ernego. Po
weduje to ciągłe ,zwiększanie się powierzchni sty
ku, .:! więc pogarszanie się warunków obr6bki. Z 
tego powodu wymagane jest częste profilowanie 
koncówk: narzędzia. 

Celem wynalazku jest opraC"owanie sposobu ob
róbki bieżni łożysk tocznych oraz kon~rukcji 

utządzenia do obróbki wykańczającej,który nie 
posiada wad dotychczasowych sposobów, zapewnia
jąc: lepsze warunki obróbki w porównaniu z do
tychczasowymi spośobami. 

Istotą sposobu według wynalazku jest to, że 

nagniatanie powierzchni bieżni 'obracającego 'się 
pierścienia. łożyska narzędziem zakończonym sfe
l yczną końcówką, odbywa się przy złożonym ru
chu narzędzia, który polega na tym, że końcówce 
sferycznej nadaje ruch obrotowy doolkoła wiaSlIlej 
osi symetrii, oraz ruch wahadłowy po łuku koła 
leżącego w płaszczyźnie prostopadłej do własnej 

osi obrotu. Ruchy obrotowy i wahadłowy, reali
zowane są przy pomocy mechanizmu posuwowego 
obrabia.rki, na kitólrej zamocowane jest urn:ądze

nie. Dzięki tym ruchom narzędzia, miejsce styku 
jego końcówki roboczej z powierzchnią obrabianą 
ciągle się zmienia,co powoduje równomierne zu
żywanie jego powierzchni sferycznej, zachowanie 
stałego nacisku jednostkowego, a narzędzie może 

pracować bez poprawiania kształtu jego części ro
boczej aż do całkowitego zużycia się. 

Istotą urządzenia do obróbki wykańczające bież-
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ni łożysk tocznych jest to; że składa się z dźwigni 
dW,Jlramiennej, na której dłuższym ramieniu uło

żyskowane są wspornikowo wałki wielostopniowej 
?rze~~l!t~;-Ii:t?fj . pierwsze koło zębate 
połąc~oiie' jest·z segme1itęm zębatym przytwierdzo
nym no obudowy, na.toniiast ostatnie koło zębate 
przytwier~o}l~,,ges~ do wałka ułożyskowanego na 
końcJ krótsEego ramienili dźwigni i połączonego z 
końc~agnrata.Ją.cą.-' C~ w~[ędem, którego 
dźwignia dwuramienna wykonuje ruch wahadło

Wy przymocowany jest do obudowy. 
,l{c,rzystnym skutkiem wynalazku jest zapewnie

nie równomiernego zużywania się powierzchni 
końcówki na'gnliata,jącej dzięki czemu wa['unki na
gniatania nie zmieniają się ()raz trwałość narzę

dzia jest większa w stosunku do obecnie stoso
wanych. 
Urządzenie według wynalazku jest uwidocznione 

w przykładzie wykonania na rysunku, na którym 
fig. 1 przedstawia schematycznie urządzenie wraz 
z obrabianym pierścdeniem łożyska w rzucie pio
nowym, a fig. 2 - schematycznie urządzenie wraz 
z obrabianym pierścieniem w drugim rzucie pio
nowym prostopadłym do osi obrotu pierścienia, 

fig. 3 ~ przedstawia schematycznie urządzenie w 
widoku z góry, a fig. 4 - przedsta'wia profile 
r;owierzchni obrabianej pierścienia i powierzchni 
sferycznej końcówki nagniatającej w różnych jej 
położeniach podczas obr6bk1i. 
Urządzenie posiada dźwignię dwuramienną 1 u

łożyskowaną obrotowo na trzpieniu 2 przytwier
dzonym do obudowy obrabiarki oraz wałek '3 
ułozyskowany obrotowo na końcu krótszego ra
mienia dźwigni dwuramiennej. Końcówka nagnia
tająca sferyczna 4, posiadająca kształt czaszy ku
listej, wyk()nana z diamentu lub innego materiału 
o dużej twardości utwierdzona jest w oprawce 
przytwierdzonej do wałka 5 współosiowo z wał

kiem 3. Górny koniec wałka 5 utwierdzony jest 
suwliwie w tulei 6 umocowanej do dolnego końca 
wałka 3. Na zewnątrz tulei 6 znajd1uje się sprę

żyna 7. Wałki 8 wielostopniOlWej pll1Zekladni zęba

tej 9 uło.żyskowane są obrotowo w ramieniu dłuż-
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sozym dźwigni dW1llll"amielIllIlej 1. Pierwsze koło prze
kładni zębatej 9 jest zazębione z segmentem zę

batym 10 przytwierdzonym do obudowy' obrabiar
ki.' Zakończenie dłuższego ramienia dźwigni 11 
jest połączone przegubowo z mechanizmem ruchu 
posuwowo-zwrotnego obrabiarki. 
Działanie uI1ządzenia jest nastlWują,ce. Zakończe

nie 11 dźwigni dwuramiennej 1 wprawiane jest 
w ruch wahadłowy przez mechanizm r:uchu posu
wowo-zwrotnego obrabiarki, dzięki czemu końców
ka nagniatająca 4 wprawiana jest w I'uch posu-~ 
wowo-zwrotny przez ~rótsze ramię tej dźwigni. 

Skok końcówki 4 jest tak dobrany, żeby ślizgała 

się ona wzdłuż linii two,r,zącej powier~hnd ,obra
bianej 12 obra,cającego się pierścienia łożyskowe

go 13. KońcÓwka nagniatająca 4 jest dociskana do 
powierzchni obrabianej sprężyną 7 i oprócz ruchu 
posuw,owo-'zwroltlllego wy1konu:jeI'UCh obrOltowo
-zwrotny realizowany przez przekładnię zębatą 9 
napędzaną dłuższym ramieniem \iźwigni dwura
rr.iennej l. 

Zastrzeżenia patentowe 

l. Sposób obróbki wykańczającej powierzchni 
bieżni łożysk tocznych polegający na nagniataniu 
naporowym obrabianej powierzchni końcówką sfe
ryczną wykonaną i trudnościeralnego materiału, 
która ślizga się po powierzchni obracającego się 

pierścienia, znamienny tym, że końcówce sferycz
nej (4) nadaje się ruch obrotowy dookoła własnej 
osi symetrii oraz ruch wahadłowy po łuku woła 
leżącego w płaszczyźnie prostopadłej do własnej 

osi obrotu. 
2. Urządzenie do obróbki wykańczającej bieżni 

łożysk tocznych posiadające dźwignię dwuramien
n~, znamienne tym! że na jej dłuższym ramieniu 
ułożyskowane są wspornikowo wałki (8) wielostop
niowej przekładni zębatej (9), której pierwsze koło 
zębate połączone jest z segmentem zębatym (lO) 
przytwierdzonym do obudowy natomiast ostatnie 
koło zębate przytwierdzone jest do wałka (3) uło

żyskowanego na końcu krótszego ramienia dźwigni 
(1) i połączonego z końcówką nagniatającą (4). 
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Zakł. Graf. "Tamka". Z. 2. Zam. 1-1/16. Nakl. 120 egz. A-4. 
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