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® Sposób kontroli i selekcji elementów w masowej produkcji elementów jednostkowych, 
zwłaszcza elementów łożysk tocznych, znamienny tym, że przed końcową operacją wykoń­
czającą pokrywa się elementy warstewką konwersyjną, o właściwościach sorpcyjnych, usuwa 

. się ją, najkorzystniej mechanicznie, a następnie pozostałości tej warstewki w ubytkach 
. materiałowych i w wadach . elementów impregnuje się w· roztworach związków 
wskaźnikowych z atomamipromieniotwórczymi,najkorzystniej chromianu sodu zCrsl, 
nadmiar związku wskaźnikowego z nieuszkodzonych powierzchni elementów wymywa się 
rozpuszczalnikiem, korzystnie wodą, czyści się elementy luźnym czyściwem, korzystnie w 
trocinach tartacznych i przepuszcza się elementy w ruchu potoczystym w linii, w polu 
·radiometru, gdzie dokonuje się selekcji elementów z pozostałością w wadach i ubytkach 
materiałowych wskaźnika promieniotwórczego. 



Sposób kontroli i selekcji elementów w masowej produkcji 
elementów jednostkowych, zwłaszcza elementów 

łożysk tocznych 

Zastrzeżenie patentowe 

Sposób kontroli i selekcji elementów w masowej produkcji elementów jednostkowych, 
zwłaszcza elementów łożysk tocznych, znamienny tym, że przed końcową operacją wykończa­
jącą pokrywa się elementy warstewką konwersyjną, o właściwościach sorpcyjnych, usuwa się 
ją, najkorzystniej mechani(!znie, a następnie pozostałości tej warstewki w ubytkach materiało­
wych i w wadach elementów impregnuje się w roztworach związków wskaźnikowych z atomami 
promieniotwórczymi, najkorzystniej chromianu sodu z CrsI, nadmiar związku wskaźnikowego 
z nieuszkodzonych powierzchni elementów wymywa się rozpuszczalnikiem, koriystnie wodą, 
czyści się elementy luźnym czyściwem, korzystnie w trocinach tartacznych i przepuszcza się 
elementy w ruchu potoczystym w linii, w polu radiometru, gdzie dokonuje się selekcji elementów 
z pozostaiością w wadach i ubytkach materiałowych wskaźnika promieniotw6rc~ego. . 

* * * 

Przedmiotem wynalazku jest sposób kontroli i selekcji elementów w masowej produkcji 
elementów jednostkowych, zwłaszcza element6w łożysk tocznych. 

Dotychczas w produkcji masowej elementów łożysk tocznych takich jak kulki,. igiełki, 
wałki, baryłki wady materiałowe wychwytuje się poprzez kontrolę wzrokową na oświetlo­
nych wielostronnie pulpitach. Proces ten wymaga dużej, doświadczonej obsady ludzkiej i 
jest zawodny. . 

Sposób kontroli i · selekcji elementów w masowej produkcji elementów jednostkowych, 
zwłaszcza elementów łożysk tocznych charakteryzuje się tym, że przed końcową operacją 
wykończającą pokrywa się elementy warstewką konwersyjną, o właściwościach sorpcyjnych, 
usuwa się ją, najkorzystniej mechanicznie, a następnie pozostałości tej warstewki w ubytkach 
materiałowych i w wadach elementów impregnuje się w roztworach związków wskaźnikowych 
z atomami promieniotwórczymi, najkorzystniej chromianu sodu z CrsI, nadmiar związku 
wskaźnikowego z nieuszkodzonych powierzchni elementów wymywa się rozpuszczalnikiem, 
korzystnie wodą, czyści się elementy luźnym czyściwem, korzystnie w trocinach tartacznych i 
przepuszcza się elementy w ruchu potoczystym w linii, w polu radiometru, gdzie dokonuje się 
selekcji elementów z pozostałością w wadach i ubytkach materiałowych wskaźnika promienio­
twórczego. . 

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, że eliminuje czynnik ludzki z kontroli, przyspie-
sza ją i . zapewnia jej precyzję. . . 

. Przykład wykonania. Kulki łożyskowe przed ostatnią operacją wykończającą; - polerowa-
. niem pokrywa się warstewką fosforanową w kąpieli do fosfatyzacji stali: Warstewkę usuwa się . 
z powierżchni bez wad przez polerowanie, a kulki podgrzewa się do temp. ok. 90°C w celu 
aktywacji warstewki w wadach i ubytkach materiałowych. Tak przygotowane kulki impregnuje 
się w ok. 0,5% wagowych wodnym roztworze chromianu sodu z CrsI promieniotwórczym w 
kąpieli o temp. 70°C przez zanurzenie w czasie ok. 1 min. Kulki po obcieknięciu nadmiaru kąpieli 
płucze się wodą destylowaną przez zanurzenie. Po wysuszeniu kulki czyści się w trocinach 
tartacznych. W linii kontrolnej w kształcie korytka kulki w ruchu potoczystym przeprowadza 
się przez pole pomiarowe radiometru, gdzie kulki z zaabsorbowanym w wadach lub ubytkach 
materiałowych wskaźnikiem promieniotwórczym są wyróżniane i magnetycznie oddzielane od 
pozostałych. 
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