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Sposéb wyiwarzania dolnych wspornikéw lqcznikowych do ram rowerowych

Patent trwa od dnia 15 maja 1952 r.

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania
dolnych wspornikéw 1gcznikowych do ram ro-
werowych, skladajgcych sie z cylindrycznego
kadiuba zaopatrzonego para rozchodzacych sie
uchwytéw rurowych dla gléwnych, dolnych
rur ramy rowerowej oraz parg tylnych ruro-
wych uchwytéw, w ktérych mieszczg si¢ wspor-
niki tadcucha. ‘

Tego rodzaju dolne wsporniki 1gcznikowe
wytwarzano dotychczas kilkoma nizej podany-
‘mi sposobami, ktére posiadaly szereg niedo-
godnogci.

.~ Przy sposobie wytwarzania lgcznikéw w po-

.staci jednolitych odlewéw w celu zapewnienia
prawidlowego doplywu metalu podczas odlewa-
‘nia, odlew musi byé w pewnych miejscach
grubszy niz to jest potrzebne do otrzymania
pozgdanej grubosci danego miejsca, wskutek

czego gotowy wspornik lacznikowy jest niepo-

-trzebnie ciezki, zachodzi potrzeba obrabijania
cylindrycznego kadiuba wspornika oraz ruro-
wych uchwytéw lgczacych. Wydrazenia ruro-
wych lgeznikéw musza byé obrablane pod do-

kladnym katem jedno wzgledem drugiego, a po-
nadto wskutek znieksztalcen -odlewu powstaja-
cych przy obrébce cieplnej, ktérej poddaje sie
odlewy, $cianka rurowego 1!gcznika ‘staje sie
czestokroé mie scami niebezpiecznie. staba
i cienka po obrébce, powierzchnia odlewu jest
szorstka i nier6wna, wskutek czego musi byé
poddana przed emaliowaniem wygtadzaniu i po-
lerowaniu, -po twardym wlutowaniu rur ramy
rowerowej do wspornikéw lgcznikowych, -trze-
ba ponownie poddaé ten wspornik obrébce
w celu nadania dolnej czesci potrzebnego
ksztaitu nieckowatego, co jest trudne do wy-
konania, poniewaz wskutek podgrzewania przy
lutowaniu twardym, wspornik lacznikowy staje
si¢ twardy i kruchy. Ponadto produkcja wspor-
nikéw Yacznikowych tym sposobem jest kosz-
towna. Drugi sposéb polegajacy na wytwarza-
niu wspornikéw lacznikowyech z pojedynczych
wycigganych rur bez szwéw jest bardzo kosz-
towny, wymaga wielu zabiegéw i stosowania
kosztownych maszyn, nie mozna zapobiec te-
mu, by metal nie stawal sie ciefiszy w mie}-



scach Igczenia poszczegblnych rurowych 1lgcz-
nikéw z_kadlubem iwspornika lgcznikoweégo, co

gé za sobg ‘zmniejszenie wytrzymatosci
.w miejscach, w ktérych koncentruja sie na-
g prezenia. W przypadku wytwarzania wsporni-
k6w Igcznikowych z pojedynczej ptytki metalo-

wej, z ktérej wytlacza si¢ lub formuje rurowe

laczniki dla czlonéw ramy, przy czym cze$cio-
wo uksztaltowane plytki wygina sie nastep-
nie w celu poigezenia pojedynczych rurek dla
dolnych rur ramy ze soba i uksztaltowania
" cylindrycznego kadtuba wspornika lgcznikowe-
go, cze§¢ wspornika utworzona z $rodkowej
czesci wygletej plytki wykazuje daznosé do
splaszczania sie, spawanie krawedzi wygietej
plytki dokonuje sie zwykle acetylenem, przy
czym takie spawanie jest powolne i kosztowne
i wymaga fachowej pracy, przy czym nie moz-
na tu stosowaé elekirycznego spawania na styk,
gdyz prad spawalniczy bylby spiety na krétko
poprzez kadtub wspornika, pociaga to za sobg
nadmierne zuzycie jednej lub obydwoéch elek-
trod matrycowych wskutek wzglednego ruchu
kadluba wspornika wzgledem tej matrycy lub
matryc przy zamykaniu szczeliny pomigdzy
krawedziami ‘wygietej plytki oraz plytka musi
by¢ dokladnie wygieta na wymagany ksztalt
przed umieszczeniem jej miedzy elektrodami
matrycowymi, gdyz wszelkie niedokladno$ci
w wygieciu moglyby spowodowaé niepoigdane
opory elektryczne miedzy metalem plytki
a elektrodami, .

Zadaniem niniejszego wynalazk- Jest stwo-
rzenie nowego ulepszonego i tanszego sposobu
wytwarzania dolnych wspornikéw .iacznikowych
do ram rowerowych, umozliwiajacego tansza
i szybsza produkcje tych wspornikéw, unikajac
jednoczeénie wad znanych sposobéw, podany
zaé sposéb nadaje sie do zastosowania przy
masowej lub taSsmowej produkcji 1 umozliwia
stosowanie elektrycznego spawania ‘oporowego,
zwlaszeza za§ lukowego spawania na styk-

Sposéb wedlug wynalazku polega na tym,
ze dolny wspornik igcznikowy wyzej opisane-
go typu wytwarza sie z dwoéch oddzielnie
- uksztattowanych floczonych piytek metalowych,
z ktérych kaida posiada. poprzeczny przekréj
pétkolisty tak, ze razem tworzg one cylindrycz-
ny kadiub wspornika, przy czym z kazdej ta-
kiej plytki wyttacza sie lub wycigga po jed-
‘nym iaczniku dla dolnych rur ramy rowero-
wej oraz tuleje lub 1aczniki dla wspornikéw
laficuchowych, po czym obydwie wytloczone
plytki Iqczy sie przez elektryczne spawanie

oporowe na styk przy odpowiednim. ustawie-
niu rurowych lacznikéw-

Na rysunku pokazano tytulem przyktadu

.wspornik lgcznikowy wykonany sposobem . we-

dtug wynalazku, przy czym fig. 1 przedstawia
widok z tylu wspornika lgcznikowego wyko-
nanego sposobem wedlug wynalazku przez po-
laczenie ze soba, przez spawanie dwéch wy-
tloczonych z metalowej blachy czesci, fig. 2 —
widok wspornika z géry, przy czym spoiny zo-
staly przedstawione za pomoca linii przerywa-
nej, fig. 3 — obydwie czeSci wspornika przed
ich polaczeniem ze sobg przez spawanie, fig- 4
— widok wnetrza jednej z dwéch czeSci wspor-

‘nika, fig. 5 — widok wnetrza drugiej czesci

wspornika, fig. 6 — widok z tylu wytloczonych
piytek metalowych, tworzacych dwie czesci
wspornika lacznikowego, przed ostatecznym’
uformowaniem 1acznik6w rurowych dla dol-
nych rur ramy rowerowej, fig. 7 — widok z g6-
ry powyzszych plytek przed ostatecznym wy-
koniczeniem 1gczniké6w rurowych dla rur dol-
nych, fig. 8 — widok wnetrza obydwéch wy-
ttoczonych pitytek przed ostatecznym wykofi-
czeniem lacznikéw rurowych dla rur dolnych,
przy czym uwidoczniono w jednej ptytce lacz-
nik rurowy dla wsporn‘ka laficuchowego w po-
czatkowym stadium formowania, a fig: 9 —
plytke metalowy stuzgca do wytwarzania jed-
nej z dwoéch czeSci dolnego wspornika tgczni-
kowego.

Dolny wspornik przedstawiony na rysunku
posiada stosowany zwykle ksztalt i sklada sie
z poziomego cylindrycznego kadtaba 1 (fig. 1i2)
o otwartych koncach, posiadajgcego po frodku
na swej gérnej stronie w dwa rozchodzace sie

‘faczniki rurowe 2 i 3, do ktérych wchodza

dolne rurowe czlony ramy rowerowej. Kadlub 1
w swej tylnej cze$ci posiada ustawione w od-
stepach dwa Ilgczniki rurowe 4, 5, do ktérych
wchodza wsporniki taincuchowe ramy. W prze-
ciwienstwie do dotychczas znanych wspor-
nikéw lacznikowych, wspornik wedlug wy-
nalazku jest wykonany z dwéch oddzielnych
czeéci a i b (fig. 3 i 4), z ktérych kazda sklada
sie. z wylloczonej plytki stalowej, tworzgcej
podtuzng poléwke cylindrycznego korpusu 1
wspornika lgcznikowego- Cze§é ¢ kazdej plytki
lub czeSciowo uformowanej plytki jest wytlo-
czona za pomocg odpowiednich narzedzi two-
rzac glebokie wklesniecie w ksztalcie lite-
ry,,U” {ig. 6—8), przy czym boki tej czesci s3
wyginane w sposéb pokazany za pomocg linii
przerywanej na fig. 7 przy dalszym zabiegu,
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tak, ze czeS§¢ ta stanowi po wygieciu- rodzaj
tulejki, tworzacej tgcznik rurowy 2 lub 3 (za-
-leznie od potrzeby), do ktérej wchodzi jeden
-z dolnych rurowych czionéw ramy rowerowej.
W pozostatej czefci plytki, z ktérej otrzymuje
si¢ cze§¢ b wspornika, uksztaltowuje si¢ w sze-
regu zabiegach przez wytlaczanie i wyciagganie
dwie tulejki, ustawione w odpowiednim odste-
pie- i posiadajgce odpowiednigq $rednice, ktére
tworzg lgczniki 4 i 5 dla rurowych wspornikéw
laficuchowych ramy- Zabiegi wyginania, wytta-
czania i wyciggania moga by¢ wykonywane na
zimnej plytce, podczas gdy jako zabezpieczenie
przeciwko niepozgdanemu $cienianiu metalu
przy podstawie lgcznikéw 4 i 5 dla wspornikéw
taficuchowych przy poczatkowym zabiegu (lub
zabiegach) formowania lub wyttaczania pitytki

moga byé nieco grubsze w mieiscach, w kt6-

rych maja byé uformowane wspomniane lgcz-
niki. Po czeSciowym uformowaniu z danej
plytki tgczniké6w 2, 3 dla dolnych czionéw
rurowych ramy a przed ostatecznym uformo-
waniem z jednej z dwoéch plytek lacznikéw
4,.'5 dla wspornkéw lafcuchowych, pozosta-
le czeSci obydwoéch plytek wytlacza sig¢ na péi-
kolisty ksztalt uwidoczniony na rysunku, tak,
by tworzyly one podluzne potéwki 1a lub 1b
cylindrycznego kadtuba 1 o otwartych koficach
dolnego wspornika lacznikowego. Po nalozeniu

na siebie podtuznych krawedzi 6a i 6b péikoli- .

stych czeéci 1a, 1b z lacznikami 2, 3 u géry,
czeéci 1a, 1b tworzg calkowity -cylindryczny

kadlub, przy czym tgcznik 2, 3 po wykoficzeniu -

przybierajg réwmniez odpowiednie polozenie
i ustawiaja sie pod wiasciwym katem jedna do
-drugiej. Przeciwlegle cze§ci podstaw obydwodch
1gcznikéw 2 i 3 sg uksztaltowane jak to poka-
zano na fig. -1, przy czym goérne krawedzie
kazdego pélcylindra sg wygiete ku gérze po
$§rodku w miejscach 7a i 7b (fig. 4 i 5), two-
rzac cze$é Scianki lgcznika. Wgiete krawedzie
. czgdci ¢ w ksztalcie litery ,,U” (fig. 6 1 7) two-
rzace laezniki 2, 3 s3 polaczone ze soba przez
spawanie w mie'scu 8, a krawedzie 7a i 7b
dwéch wykoficzonych poléwek wspornika igcz-
nikowego sa w koricu nakladane jedna na dru-
g3 i lgczone przez spawanie oporowe, najlepiej
lukowe spawanie na styk. Polaczone ze sobg
przez spawanie krawedzie dwéch potéwek a i b
znajdujq sie w plaszczyZnie przechodzacej po-
érodku migdzy dwoma lacznikami 2 i 3 a po-
dluznie poprzez cylindryczny kadlub 1 wspor-
nika 1aczacego. Kazdy- koniec cylindrycznego
kadiuba 1 moze byé zaopatrzony od wewnatrz
w tuleje 9, jak to pokazano na fig- 1.

‘Ulepszony dolny wspornik 1acznikowy wyko-
nany w powyiszy sposbb z dwéch plytek sta-

Jowych jest mocniejszy od wykonanych z odle-

wéw, a poniewaz moina przy jego wyrobie

‘stosowaé tukowe spawanie na styk, wsporniki

mogq by¢ wytwarzarnie szybko i tanio. Sposéb
wedlug wynalazku nadaje sie do zastosowania
w produkcji masowej lub tasmowej, przy czym
nie istnieje jakiekolwiek mniebezpieczefistwo
§cieniania metalu u podstawy lgcznikéw dla
dolnych cztonéw rurowych ramy lub spiaszcza-
nia sie cylindrycznego kadluba wspornika 13cz-
nikowego.

Kole:nosé zabiegbw wyciggania 1 wyt aczania
moze byé zmieniana zaleinie od potrzeby.

W razie potrzeby lacznik 2, 3 dla dolnych
rurowych czlonéw ramy moizna wytwarzaé
przez zabieg wyciggania, unikajagc w ten spo-
s6b spoin 8. Zar6éwno te lgczniki jak 1 lgczniki
dla wspornikéw laricuchowych moga byé¢ wy-
ciagniete z plaskiej plytki lub po uformowaniu
plytki na péikolista czesé.

Zlacze utworzone przez nalozenie na siebie
krawedzi obydwéch pélkolistych czgéci winno
leze¢ w plaszczyZnie przechodzacej pomiedzy
dwoma 1gcznikami dla dolnych rurowych czto-
néw ramy.

Zastrzeienia patentowe

1. Spos6b wytwarzania dolnego .zlgcza ramy
rowerowej z dwboch oddzielnie wykonanych
wyprasek metalowych o zasadniczo péiko-
listych przekrojach, znamienny tym, ze
w jednej z mich wytlacza sie czy wyclaga
gniazdo cylindryczne na jedng z biegna-
cych w déi rur ramy, a w drugiej cylin-
dryczne gniazdo na drugg 2z biegnacych
w dét rur ramy, jak réwniez cylindryczne
gniazda na wspornik laficuchowy, po czym
péikoliste w przekroju czeSci tych dwéch
wytloczek czy wyprasek 1Igczy sie razem
przez spawanie dla wytworzenia cylindrycz-
nych czeéci dolnego zlgcza ramy, z .cylin-
drycznymi gniazdami w odpowlednim wza-
jemnym polozeniu, przy czym szwy spa-
woéw laczace te wypraski ze sobg znajduia
sie w plaszczyZnie przechodzacej - miedzy
gniazdami ma rury biegnace w dét bez
przejécia przez zadne z gniazd zlgcza dol-
nego ramy. ,

2. Sposéb wytwarzania dolnego zlacza ramy
rowerowej wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze dwie gotowe wypraski laczy sie razem
przez elekiryczne spawanie oporowe na styk.

.



3. Spos6b wytwarzania dolnego zlacza ramy

rowerowej wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze dwie gotowe wypraski laczy sie przez
elekiryczne zgrzewanie zgniotowe.

. Spos6b wytwarzania dolnego zlgcza ramy
rowerowej wedtug zastrz. 1, znamienny tym,
ze kazde z gniazd dla rur biegngcych w dét
jest utworzone przez wyprasowanie, czy
wyttoczenie odpowiedniej poélikolistej wy-

praski w ksztalcie - glebokiej litery ,U”,
zamkniecie bokéw czeSci w ksztalcie lite-
ry ,V” dla wytworzenia mankietu i zespa-
wanie przyblizonych do siebie brzegéw tych
bokow.

Tom Watson
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