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Sposob zgrzewania tarciowego
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Przedmiotem wynalazku jest sposdéb zgrzewania
tarciowego doczolowego trzech cze$ci jednoczesnie,
na przyklad mechanizmu korbowego roweru.

Dotychczas elementy o trzech zréznicowanych
przekrojach poprzecznych, z ktérych przekréj $rod-
kowy jest najwiekszy i przylega do pozostalych,
a co najmniej dwa z tych przekroi posiadajag
wspoélng o§ wykonywane sg najczeS$ciej z trzech
oddzielnych cze$ci lgczonych nastepnie ze sobg za
pomocg spawania lub skrecania jak rowniez mogg
by¢é wykonane w caltoSci z jednego kawalka meta-
lu za pomoca obrébki skrawaniem, obrébki pla-
stycznej itp.

Wymienione sposoby wykonania posiadajg sze-
reg wad i niedogodno$ci. W przypadku spawania
wymagane Jjest stosowanie materiatow dodatko-
wych w postaci elektrod otulonych lub drutéw
spawalniczych i gazéw ochronnych, mozliwe sg od-
ksztatcenia czeSci Srodkowej, wydajno$¢ spawania
jest nizsza niz zgrzewania, wieksza jest réwniez
mozliwos¢ powstania wad zlgczy. W przypadku
skrecania- wymagane jest stosowanie pracochion-
nych operacji toczenia, wiercenia i gwintowania
a uzyskane polgczenia nie mogg przenosi¢ wiek-
szych obcigzen skrecajgcych.

Wykonywanie element6w o ksztalcie opisanym po-
wyzej w calo$ci z jednego kawatka metalu za pomocg
obrobki skrawaniem powoduje znaczne zuzycie ma-
terialéw i narzedzi, natomiast w przypadku obroéb-
ki plastycznej wymagane jest stosowanie kosztow-
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nych urzadzen i przyrzadéw. W obu tych przy-
padkach nie ma zadnej mozliwoéci wykonywania
poszczegblnych czesci elementu z réznych mate-
rial6w np. czeSci $rodkowej ze stali wysokowe-
glowej lub stopowej a pozostalych ze stali nisko-
weglowych itp.

W przypadku mechanizmu roweru kolo lancu-
chowe osadzone jest na wieloklinie wystepu kor-
by i lgczone z nig za pomocg nitowania, a nastep-
nie zesp6t tych dwéch czeSci lgczony jest z osig
za pomocy zabezpieczajgcego kolka. Taki sposob
wykonywania mechanizmu korbowego wymaga
wykonania szeregu pracochlonnych operacji wier-
cenia, toczenia, nitowania, frezowania itp. i jest
malto ekonomiczny, szczegodlnie w produkeji wiel-
koseryjnej.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie wyze]j
wymienionych wad i niedogodno$ci. Cel ten zo-
stal osiggniety dzieki temu, ze na zewnetrznej
taczonej czesci wykonuje sie wystep, o dowolnym
przekroju i diugos$ci réwnej lub nieco mniejszej
od grubosci §rodkowej czeSci w miejscu jej lgcze-
nia, w ktérej wykonuje sie otwoér o ksztalcie prze-
kroju wystepu a nastepnie w otwér ten wprowa-
dza sie wystep, natomiast zewnetrzng lgczong czes$é
zakonczong przekrojem kotowym, o $rednicy wiek-
szej od S$rednicy, boku kwadratu lub grubosci wy-
stepu, ukosuje sie w miejscu lgczenia pod katem
2 do 20°, po czym tak przygotowane czesSci zgrze-
wa sie tarciowo. Sposéb ten umozliwia polgczenie
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tych czesdci ze sobg w jedng calo§¢ w sposéb trwa-

ly i pewny za pomoca znanego w istocie zgrzewa-

nia tarciowego, przy ktéorym cieplo potrzebne dla
utworzenia zilgcza uzyskuje si¢ w wyniku wzajem-
nego tarcia lgczonych powierzchni.

Przedmiot wynalazku przedstawiony Jjest w
przykladzie wykonania na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia element wykonany w catoSci

z jednego kawalka materialu, fig. 2 — w poi-
przekroju dotychczasowe polgczenie osi, kota tan-
cuchowego i korby roweru, fig. 3 — uksztaltowa-

nie i polozenie czeSci do jednoczesnego zgrzewa-
nia tarciowego, fig. 4 — w pélprzekroju polgczone
czesSci po zgrzewaniu tarciowym.

Zgrzewana cze$¢é 3 praktycznie o dowolnym
ksztalcie posiada wystep 5 o dowolnym przekroju,
na przyklad okraglym, kwadratowym, szeSciokat-
nym itp., na ktérym osadza sie cze$é 2. Ksztalt
otworu czeSci 2 moze byé taki sam jak przekroj
wystepu 5 lub zblizony do niego. Diugo$¢ 1 wy-
stepu 5 powinna byé mniejsza, najkorzystniej o 1
do 3 mm, lub co najmniej ré6wna grubosci czeSci 2
w miejscu jej lgczenia.

Trzecia cze$é 1 o $rednicy w miejscu 1gczenia
wiekszej od $rednicy, boku kwadratu lub gruboS$ci
wystepu, najkorzystniej o 1 do 5 mm, ukosuje sig
pod katem o wiekszym od 2° najkorzystniej 2°
do 20°. Przy tak przygotowanych czeSciach w
czasie procesu zgrzewania tarciowego tworzy sie
zgrzeina 6 lgczaca czeSci 1, 2 i 3 w jedna nieroz-
laczng cato$é (fig. 4).

Proponowany sposob zgrzewania pozwala bardzo
latwo i ekonomicznie lgczyé trzy czesci o réznych
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ksztaltach i wymiarach w jedng cato§¢. W przy--
padku na przyklad mechanizmu korbowego ro-
weru skladajgcego sie z osi, kola lancuchowego
i korby, uzyskuje sie¢ oszczednoSci na materiale
przez skrécenie osi o okoto 17 mm i wyelimino-
wanie koilka ustalajgcego z nakretkg oraz wyeli-
minowanie miedzy innymi takich operacji, jak wy-
konanie zgbkow na wystepie korby i kole tancu-
chowym, wiercenia otworéw w Kkorbie i frezowa-
nia rowka na koncu osi oraz wykonanie kolka
ustalajgcego z nakretkg i nitowania korby z ko-
tem lancuchowym. Czas zgrzewania tarciowego
jednego mechanizmu wraz z operacjami pomoc-
niczymi zakladania i zdejmowania elementéw ze
zgrzewarki nie przekracza 40 sekund.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b zgrzewania tarciowego doczolowego trzech
czeSci jednoczes$nie, znamienny tym, ze na ze-
wnetrznej lgczonej czes$ci (3) wykonuje sie wystep
(5), o dowolnym przekroju i diugosci (1) rownej
lub nieco mniejszej od grubosci Srodkowej czesci
(2) w miejscu jej laczenia, w ktérej wykonuje sie
otwor o ksztalcie przekroju wystepu (5) a nastep-
nie w otwér ten wprowadza sie wystep (5), nato-
miast zewnetrzng lgczong cze§¢ (1) zakonczong
przekrojem kolowym o $rednicy wigkszej od $red-
nicy, boku kwadratu lub grubo$ci wystepu (5),
ukosuje sie w miejscu lgczenia pod katem 2 do
do 20° po czym tak przygotowane czeSci zgrzewa
sie tarciowo.
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