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(57) Rezumat:

Invenția se referă la o tehnologie de fabricație bolț lanț 
transmisie care sunt folosite la lanțurile la care în 
procesul de montare al lanțului bolțurile se nituiesc (lanț 
bicicletă, lanț agricol, lanț motocicletă). Bolțul, conform 
invenției, are o formă cilindrică în care o parte (T) tra­
tată termic prin difuzie este la mijloc, iar la capete are o 
porțiune (N) netratată termic, pentru a putea să fie 
nituită, iar procesul de fabricație a bolțului cuprinde mai 
multe faze de execuție, într-o primă variantă, debitare- 
rulare-tratamenttermicdedifuzie-rectificare-debitarela 
lungime-prelucrarea capetelor, debitarea se face la o 
lungime multiplu a lungimii finale a bolțurilor, n*1, plus 
un adaos de debitare a capetelor, rularea se face cu o 
diferență de diametre D1-D2 în funcție de grosimea 
finală a tratamentului de difuzie a bolțului plus o valoare 
de siguranță, tratamentul termic este de difuzie, cu dife­
rite substanțe, în funcție de duritatea pe care dorim să 
o obținem, rectificarea se face cu mașina de rectificat 
fără centre la o adâncime astfel încât, partea cu 
diametrul bolțului înaintea tratamentului termic mai 
mare va avea, în urma rectificării, eliminată partea cu 
tratament termic, debitarea finală la lungime se face la 
lungimea finală a bolțului și în această fază se elimină 
și capetele de valoare C, pentru a elimina partea tratată 

a capetelor bolțului, iar prelucrarea finală a capetelor se 
va face pentru a înlătura deformările în timpul debitării 
sau diferite prelucrări necesare capetelor bolțurilor.

Revendicări: 2
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TEHNOLOGIA DE FARBRICATIE BOLȚ LANȚ TRANSMISIE

Invenția se refera la tehnologia de fabricație a hoiturilor de lanț de tansmisie care sunt 

folosite la lanțurile la care in procesul de montare al lanțului hoiturile se nituiesc. (lanț bicicleta, 

lanț agricol, lanț motcilceta, etc.).

Sunt cunoscute diferite tehnologii de fabricație a boitului, dar toate au de respectat 

problema limitării grosmii stratului tratat termic datorita nituirii boitului la montaj. Diferite 

invenții au propus marirea durității rezultate in urma tratamentului de difuzie a boitului. 

Exemplu EP-1219861 A, JP3656844B2 sau altele US10837519B2 sa aplice un tratament ce are 

ca rezultat o duritate mai mare pentru boit si o duritate mai mica pentru bucșa.

Problema pe care o rezolva invenția este realizarea unui proces de frabricatie a boitului 

in care grăsimea stratului tratat termic sa fie unul mai mare, iar duritatea in zona niturii sa fie 

mai mica.

Se da in continuare modul de realizarea al invenției conform desenelor fig. 1-3:

Fig. 1- desen boit lanț;

Fig. 2. -desene cu ciclul de fabricație varianta I;

Fig 3. -desene cu ciclul de fabricație varianta Π;

Boitul conform invenției are o forma cilindrica in care partea tratata termic prin difuzie 

este la mijloc T, iar la capete are o porțiune netratat termic N, pentru a putea sa fie nituita.

Procesul de fabricație al boitului: Varianta I (fig. 2) cuprinde mai multe faze de execuție: 

debitare-rulare-tratament termic de difuzie-rectificare-debitare la lungime-prelucrarea 

capatelor hoiturilor.

Debitarea se face la o lungime multiplu a lungimii finale a hoiturilor, n*l (+plus un ados 

de debitare a capetelor).

Rularea se face cu o diferența de diametre D1-D2 in funcție de grosimea finala a 

tratamentului de difuzie a boitului plus o valore de siguranța

Tratamentul termic este de difuzie, cu diferite substanțe, in funcție de duritatea pe care 

o dorim sa o obținem.

Rectificarea se face cu mașina de rectificat fara centre la o adâncime astfel incat, partea, 

cu diametrul boitului înaintea tratamentului termic mai mare va avea in urma rectificării, 

eliminate partea cu tratament termic.

Debitarea finala la lungime se face la lungimea finala a boitului si in aceasta faza se 

elimina si capetele de valoare C (pentru a elimina partea tratata a capetelor boitului).
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Prelucrarea finala a capetelor se va face pentru a înlătură deformările in timpul debitării 

sau diferite prelucrări necesare capetelor bolturilor.

Varianta Π de prelucrare (fig. 3) are următoarele etape:

- debitare-depunerea de vopsea ceramica-tratament termic de difuzie-curatire vopsea ceramica- 

rectificare-debitare la lungime-prelucrarea capetelor bolturilor.

Fazele tehnologice: debitarea, rectificarea, debitarea la lungime si prelucrarea capetelor 

bolturilor este identica cu varianta I.

Depunerea de vopsea ceramica se va face pe porțiunea pe care nu o dorim sa fie tratata 

termic prin difuzie.

Curățirea de vopsea ceramica se va face prin vibrație intr-un amestec a bolturilor cu 

elemente abrazive.

Avantajul folosirii tehnologiei conform invenției:

Prin realizarea boitului conform invenției acesta va avea o grosime a stratului tratat 

termic prin difuzie mult mai mare decât in invențiile existente (ceea duce la o durata de viata 

mai mare). Prin inalturarea stratului tratat termic de la capete se va reduce posibilitatea creării 

de fisuri la nituire cat si uzurii acesteia.
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REVENDICĂRI

1) Boitul de lanț conform (fig. 1) este realizat dintr-un material pretabil la tratament termic 

prin difuzie, carcterizat prin aceea ca procesul tehnologic de fabricație are următoarele 

etape (fig. 2) Debitare initiala-rulare-tratament termic de difuzie-rectificare-debitare 

finala-prelucrare finala a capetelor hoiturilor.

2) Boitul de lanț conform revendicării 1, caracterizat prin aceea ca procesul tehnologic de 

fabricație are următoarele etape (fig. 3). Debitare intiala-vopsirea cu vopsea ceramica- 

tratament termic de difuzie- curățire - rectificare - debitare finala - prelucrare capete 

boit.
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