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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sruba bimetalowa oraz sposéb wykonania sruby bimetalowe] maja-
cej zastosowanie zwtaszcza w pojazdach samochodowych lub komponentach stosowanych w lotnictwie.

Potrzeba dazenia do obnizenia masy wszelkiego typu wyrobdw wynikajaca z koniecznosci mi-
nimalizacji kosztow eksploatacji prowadzi do intensywnych prac rozwojowych zwiazanych z poszuki-
waniem lekkich, a przy tym wytrzymatych materiatéw, jak rowniez lekkich rozwiazan konstrukcyjnych.
Wskazany trend obnizania masy widoczny jest szczegdlnie w przemysle lotniczym, a takze motoryza-
cyjnym, czyli generalnie w branzy transportowej. W konstrukcji srodkéw transportu dostrzezono po-
tencjalna mozliwosé redukcji masy poprzez zastapienie srub stalowych, ktére wystepuja w tego typu
konstrukcjach w bardzo duzej ilosci, Srubami wykonanymi ze stopu aluminium. Badania eksperymen-
talne wytrzymatosci takich srub wykazaty, ze pod wzgledem eksploatacji konstrukcji, sruby cechuja sie
wiasciwa wytrzymatosécia jezeli chodzi o ich czes¢ robocza, czyli rdzen sruby. Problem natomiast do-
tyczy tba sruby, ktéry ulega deformacji podczas zakrecania $ruby znaczacym momentem obrotowym
na skutek kontaktu z kluczem. W zwiazku z tym pojawito sie zapotrzebowanie na efektywna technolo-
gie wytwarzania $rub, ktorych zasadnicza cze$¢ wykonana bytaby z lekkiego stopu aluminium, nato-
miast teb lub przynajmniej jego czes¢ majaca stycznos¢ z kluczem podczas dokrecania, wykonany
bytby z bardziej wytrzymatej stali.

Z japonskiego opisu patentowego JP 6144323 B2 znana jest $ruba bimetalowa, w ktérej teb
i czes¢ rdzenia jest z innego materiatu niz pozostata czes¢ rdzenia, a obydwie czesci sa ze soba ze-
spawane. W rozwiazaniu tym wprawdzie mozliwe jest wykonanie tba i czesci rdzenia ze stali i rozwia-
zanie w ten sposob problemu wystepowania deformacji tba podczas zakrecania sruby, jednakze
w tym wynalazku jedynie cze$¢é rdzenia moze byé wykonana ze stopu lekkiego co negatywnie wptywa
na mase gotowego wyrobu.

Z amerykanskiego opisu wynalazku US 4736481 A znana jest Sruba bimetalowa oraz sposéb
wykonania takiej sruby, w ktérym Sruba ma dwie czesci wykonane z réznych metali, przy czym pierw-
sza cze$¢ obejmuje teb oraz czes¢ rdzenia, a druga czes$¢ obejmuje czes¢ rdzenia z czescia gwinto-
wana. Drugi element ma, od strony przeznaczonej do potaczenia z pierwszym elementem, stozkowa
koncéwke, ktéra jest zgrzana czotowo z kohcodwka rdzenia pierwszej czesci. Podobnie jak w opisanym
wyzej rozwigzaniu, aby uniknaé probleméw z deformacja tba podczas zakrecania, teb oraz czesé
rdzenia moga by¢ wykonane ze stali, a pozostata cze$¢ rdzenia moze zostaé wykonana ze stopu lek-
kiego co ogranicza mozliwos¢ zmniejszenia wagi gotowej Sruby.

Wskazane wyZej rozwiazania pozwalaja na wykonywanie jedynie czesci rdzenia ze stopu lek-
kiego co znacznie ogranicza mozliwos$é redukcji wagi gotowego wyrobu przy zachowaniu jego odpo-
wiedniej wytrzymatosci.

Sruba bimetalowa zawierajaca feb oraz rdzen z czeécia gwintowana, wedtug wynalazku charak-
teryzuje sie tym, ze jej teb ma czes¢ wewnetrzna oraz powtoke, przy czym czes¢ wewnetrzna jest
zacisnieta plastycznie w tej powtoce, a ponadto czes¢ wewnetrzna tba jest z tego samego materiatu
co rdzen i stanowi z nim jedna cato$¢, natomiast powtoka jest z materiatu o wiekszej gestosci niz ma-
teriat rdzenia i cze$ci wewnetrznej tba.

Korzystnie powtoka jej tba jest w postaci wyttoczki.

Sposéb wykonania $ruby bimetalowej, wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze w pierw-
szym etapie stosuje sie pétwyroby w postaci rdzenia oraz powioki tba, przy czym rdzen ma koncowke
w postaci obwodowego zgrubienia, a powtoka tha jest cienko$ciennym elementem zawierajacym po-
wierzchnie czotowa oraz powierzchnie boczne tba, a takze gniazdo, przy czym gtebokosé gniazda jest
mniejsza od wysokos$ci kohcowki, a srednica gniazda jest wieksza od Srednicy koncdwki, potozenie
rdzenia blokuje sie, za$ koncéwke rdzenia podpiera sie od strony pozostatej czesci rdzenia, a ponadto
koncéwke rdzenia umieszcza sie w gniezdzie powtoki tba, nastepnie przechodzi sie do etapu drugie-
go, w ktérym powtoke tba dociska sie do koncéwki rdzenia sita F i odksztatca sie plastycznie materiat
koncéwki rdzenia wypetniajac nim wewnetrzna przestrzen powtoki w jej gniezdzie tworzac czes¢ we-
wnetrzna tha.

Korzystnie, stosowana w etapie pierwszym powtoka, jest w postaci wyttoczki.

Dalsze korzysci uzyskuje sie, jesli w etapie pierwszym powtoke tha umieszcza sie w pierwszej
matrycy a rdzen z wytaczeniem jego koncowki, umieszcza sie w drugiej matrycy przy czym po-
wierzchnie koncowki podpiera sie powierzchnia tej drugiej matrycy, a w etapie drugim powtoke doci-
ska sie sita F do koncowki rdzenia oraz drugiej matrycy pierwsza matryca.
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Kolejne korzysci uzyskiwane sa, jezeli po zakohczeniu drugiego etapu przechodzi sie do trze-
ciego etapu, w ktérym na rdzeniu ksztattuje sie czesé gwintowana.

Nastepne korzysci uzyskiwane sa, jezeli w pierwszym etapie stosuje sie rdzen zawierajacy
czes¢ gwintowana.

Problem deformaciji tba srub aluminiowych wskutek dokrecania lub odkrecania $ruby kluczem
wynika przede wszystkim z faktu, ze pomiedzy tbem $ruby, a kluczem istnieje znaczacy luz przez co
powierzchnie styku sa tu relatywnie niewielkie i dochodzi do znacznych koncentracji naprezen przy
krawedziach tba. W przedmiotowym wynalazku problem ten zostat wyeliminowany poprzez zastoso-
wanie powtoki z bardziej wytrzymatego materiatu niz zasadnicza czesé sruby. Powioka jest w postaci
elementu cienkosciennego takiego jak na przyktad wyttoczka, trwale potaczonego z wewnetrzna cze-
8cia tha, z lekkiego materiatu takiego jak stop aluminium, poprzez ksztattowanie plastyczne. Rozwia-
zanie nie wymaga stosowania klejenia, czy tez spawania elementéw o odmiennych wiasciwosciach
wobec czego jest tanie i proste w stosowaniu.

Sruba bimetalowa i sposéb jej wykonania wedtug wynalazkéw w przyktadzie wykonania zostaty
blizej wyjasnione na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia srube w widoku z boku, fig. 2 — teb Sruby
w przekroju wzdtuz linii A-A pokazanej na fig. 1, fig. 3 — pétprodukt powtoki tba $ruby w widoku z boku,
fig. 4 — potprodukt powitoki tba w przekroju wzdtuz linii B-B pokazanej na fig. 3, fig. 5 — pdtprodukt
rdzenia w widoku z boku, fig. 6 — koricéwke rdzenia w przekroju wzdtuz linii C-C pokazanej na fig. 5,
fig. 7 — pogladowo sposéb wykonania sruby.

Sruba bimetalowa w przyktadzie wykonania ma rdzen 1 ze stopu aluminium oraz szesciokatny
teb 2 z powtoka 3 ze stali oraz czescig wewnetrzng 4 ze stopu aluminium. Czes¢ wewnetrzna 4 jest
zacis$nieta plastycznie w powtoce 3 i stanowi jedng cato$¢ z rdzeniem 1. Powtoka 3 $ruby jest w po-
staci wyttoczki. Rdzen 1 ma cze$¢ gwintowang 5 po stronie przeciwnej w stosunku do tba 2.

W sposobie wykonania sruby bimetalowej wedtug wynalazku w pierwszym etapie stosuje sie
poétwyroby rdzenia 1 oraz powtoki 3 szesciokatnego tba 2. Potwyrdb rdzenia 1 jest w postaci trzpienia
zakonczonego koncéwka 6 w postaci obwodowego zgrubienia. Ponadto od strony przeciwnej wzgle-
dem koncowki 6, potwyrdb rdzenia 1 ma czesé gwintowana 5. Potwyrdb powtoki 3 jest w postaci wy-
ttoczki zawierajacej powierzchnie czotowa oraz powierzchnie boczne oraz gniazdo 7 o gtebokosci
mniejszej od wysokosci koncowki 6 oraz o Srednicy wiekszej niz srednica koncowki 6. Potwyréb po-
wioki 3 umieszcza sie w pierwszej matrycy 8 dzielonej a potwyrdb rdzenia 1 umieszcza sie w drugie;
matrycy 9 dzielonej, tak ze koncdwka 6 potwyrobu rdzenia 1 jest podparta od strony pozostate] czesci
rdzenia 1 zamocowanej w drugiej matrycy 9 powierzchnia tej drugiej matrycy. W etapie drugim kon-
cowke 6 potwyrobu rdzenia 1 umieszcza sie w gniezdzie 7 powloki 3 tba 2 nastepnie dociska sie ta
powtoke 3 zamocowang w pierwszej matrycy 8, sita F do koncowki 6 pétwyrobu rdzenia 1 i odksztatca
sie plastycznie materiat tej koncowki 6 wypetniajac nim wewnetrzng przestrzen powtoki 3 tworzac
czes$¢ wewnetrzng 4 tha 2 zaci$nieta plastycznie w powtoce 3 oraz uzyskujac gotowy wyrob.

W drugim przyktadzie wykonania sposobu wedtug wynalazku po zakonczeniu drugiego etapu
przechodzi sie do trzeciego etapu, w ktérym na rdzeniu 1 ksztattuje sie cze$¢ gwintowana 5 poprzez
walcowanie. W pozostatym zakresie sposéb realizowany jest jak w przyktadzie pierwszym.

Zastrzezenia patentowe

1. Sruba bimetalowa zawierajaca teb oraz rdzen z czescia gwintowana, znamienna tym, Ze jej
teb (2) ma cze$¢ wewnetrzna (4) oraz powtoke (3), przy czym czesé wewnetrzna (4) jest za-
cisnieta plastycznie w tej powtoce (3), a ponadto cze$¢ wewnetrzna (4) tba (2) jest z tego
samego materiatu co rdzen (1) i stanowi z nim jedna catos¢, natomiast powtoka (3) jest
Z materiatu o wiekszej gestosci niz materiat rdzenia (1) i czesci wewnetrznej (4) tha (2).
Sruba wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze powtoka (3) jej tba (2) jest w postaci wyttoczki.
Sposéb wykonania sruby bimetalowej okre$lonej w zastrz. od 1 do 2, znamienny tym, ze
w pierwszym etapie stosuje sie potwyroby w postaci rdzenia (1) oraz powtoki (3) tba (2), przy
czym rdzen (1) ma koncoéwke (6) w postaci obwodowego zgrubienia, a powtoka (3) tba (2)
jest cienkosciennym elementem zawierajacym powierzchnie czotowa oraz powierzchnie
boczne tba (2), a takze gniazdo (7), przy czym gtebokos$¢ gniazda (7) jest mniejsza od wyso-
kosci koncowki (6), a srednica gniazda (7) jest wieksza od $rednicy koncowki (6), potozenie
rdzenia (1) blokuje sie natomiast koncéwke (6) rdzenia (1) podpiera sie od strony pozostatej

w N
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czedci rdzenia (1), a ponadto korncéwke (6) rdzenia (1) umieszcza sie w gniezdzie (7) powto-
ki (3) tba (2), nastepnie przechodzi sie do etapu drugiego, w ktérym powtoke (3) tba (2) doci-
ska sie do koncowki (6) rdzenia (1) sita F i odksztatca sie plastycznie materiat koncédwki (6)
rdzenia (1) wypetniajac nim wewnetrzng przestrzerh powtoki (6) w jej gniezdzie (7) tworzac
czesé wewnetrzna (4) tha (2).

. Sposéb wedtug zastrz. 3, znamienny tym, ze stosowana w etapie pierwszym powtoka (3)
jest w postaci wyttoczki.

. Sposéb wedtug zastrz. 4, znamienny tym, ze w etapie pierwszym powtoke (3) tba (2)
umieszcza sie w pierwszej matrycy (8) a rdzen (1) z wylaczeniem jego koncowki (6),
umieszcza sie w drugiej matrycy (9) przy czym powierzchnie koncowki (6) podpiera sie po-
wierzchnia tej drugiej matrycy (9), a w etapie drugim powtoke (3) dociska sie sitg F do kon-
cOwki (6) rdzenia (1) oraz drugiej matrycy (9) pierwsza matryca (8).

. Sposéb wedtug jednego z zastrz. od 3 do 5, znamienny tym, ze po zakonczeniu drugiego
etapu przechodzi sie do trzeciego etapu, w ktérym na rdzeniu (1) ksztattuje sie czes¢ gwin-
towana (5).

. Sposéb wedtug jednego z zastrz. od 3 do 5, znamienny tym, ze w pierwszym etapie stosuje
sie rdzen (1) zawierajacy cze$¢ gwintowana (5).
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