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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob zgrzewania obreczy kot tarczowych jezdnych i napedo-
wych do pojazdéw wolnobieznych. Srednica kot tarczowych, przy ktérej sposéb jest stosowany moze
siegac¢ nawet 1000 mm, a szerokos$¢ ponad 500 mm.

Stalowe obrecze kot tarczowych (felgi) do pojazdéw wolnobieznych wytwarzane sg z paséw
blachy, najczesciej przeznaczonej do walcowania na zimno i ttoczenia DD-11 (wg EN10111). Ze
wzgledu na duze wymiary tego typu kot tarczowych (felg) grubos¢ blach stalowych, z ktérych wykony-
wane sg obrecze, jest zazwyczaj w z zakresie od 4,0 do 6,0 mm. Ptaski pas blachy jest zwijany
w cylinder (tzw. zwijke) za pomocg zwijarki. Kluczowym etapem procesu wytwarzania obreczy jest
wykonywanie ztgcza powierzchni czotowych zwijki. Sposdb wykonania oraz jakos¢ ztacza ma decydu-
jacy wptyw na rodzaj, jak i zakres dalszych operaciji technologicznych, jak rowniez na jakos¢ gotowego
wyrobu w postaci kota tarczowego, {j. felgi.

Stosowane obecnie na skale przemystowg metody taczenia obreczy két samochodéw osobo-
wych, ktérych grubos¢ nie przekracza 2,5-5-3,0 mm, a szerokos¢ 300,0 mm to spawanie tukowe elek-
trodg stapiajaca sie w ostonach gazowych GMA (MIG/MAG) oraz metody zgrzewania elektrycznego
oporowego, jak zgrzewanie zwarciowe, czy tez iskrowe. W przypadku obreczy kot tarczowych (felg) do
pojazdow wolnobieznych powierzchnia przekroju ztacza jest znacznie wieksza, a grubos¢ ztagcza mo-
ze nawet przekracza¢ 6,0 mm. W takim przypadku zgrzewanie elektryczne oporowe zwarciowe jest
nieoptacalne ze wzgledu na niskg sprawnos¢ energetyczng tego procesu, niskg jakosé zigczy oraz
bardzo szerokg strefg wptywu ciepta. Z kolei zgrzewanie elektryczne oporowe iskrowe, cechuje sie
znacznie wyzszg sprawnoscig energetyczna, w poréwnaniu do zgrzewania zwarciowego, lecz wyma-
ga niezwykle precyzyjnego doboru i regulacji warunkéw technologicznych, w szczegdélnosci parame-
trow pradowych, petnej kontroli procesu wyiskrzania oraz znacznego naddatku na speczanie i wy-
iskrzanie, co utrudnia zapewnienie wymaganej stabilnosci i powtarzalnosci wymiarowej obreczy kot.
Dodatkowo, rgbek zgrzeiny utworzony w wyniku procesu speczania ztgcza musi zosta¢ usuniety, a to
wymaga dalszej obrébki ztacza za pomocg walcowania lub obrébki mechanicznej. Stad tez najbardziej
efektywng i stosowang obecnie powszechnie w przemysle Swiatowym metoda tgczenia stalowych
obreczy kot tarczowych o gruboéci ponad 4,0 mm jest spawanie fukowe GMA. Jednak klasyczna tech-
nika spawania tukowego GMA ztaczy doczotowych blach stalowych o grubosci powyzej 4,0+6,0 mm
wymaga specjalnego przygotowania powierzchni ztacza poprzez ukosowanie krawedzi, zastosowanie
ptyt dobiegowych oraz wybiegowych. Ponadto zazwyczaj konieczne jest utozenie dwoch Sciegéw spo-
iny, ze wzgledu na ograniczong zdolno$¢ penetracji tuku i przetopienia blachy o tak duzej grubo$ci.

Jednym z najbardziej oryginalnych sposobdéw spawania tukowego GMA zwijek obreczy két tar-
czowych jest zastosowanie automatycznego urzgdzenia do spawania jednosciegowego i jednostron-
nego wedtug opisu wzoru uzytkowego nr PL 65 794 Y1. Jednak zapewnienie petnego przetopienia
ztacza wymaga zastosowania podkfadki formujacej gran spoiny, a w celu wyeliminowania wad w miej-
Scu rozpoczecia i zakohczenia spawania rowniez ptyt dobiegowych i wybiegowych. Ponadto, ksztatt
spoiny ztagcza doczotowego z nadlewem od stroni grani oraz lica wymaga dalszej obrébki mechanicz-
nej i plastycznej za pomocg walcowania. Obrébka jest konieczna w celu wyréwnania brzegéw zwijki
oraz wygtadzenia i wyrdwnania powierzchni ztgcza.

Sposdb zgrzewania obreczy kot tarczowych wedtug wynalazku poprzez zasilanie pradem i za
pomocg jednozwojowego induktora, polega na tym, ze prowadzony jest jednocze$nie za pomocg in-
duktora z ptaskim przewodnikiem ustawionym réwnolegle do osi ztgcza i w odlegtosci 3+10 mm od
strony jego gornej powierzchni, zasilanego pradem zmiennym o czestotliwosci 10+20 kHz oraz dodat-
kowego styku pradowego docisnietego od spodu na catej dtugosci ztagcza. Proces wedlug sposobu
jest prowadzony w czasie nie dtuzszym niz 3,0 do 6,0 s.

Sposdb zgrzewania stalowych obreczy zwijanych két tarczowych (zwijek) wedtug wynalazku,
dzieki wykorzystaniu zjawiska zblizenia pradu o wysokiej czestotliwosci ptyngcego w dwdch réwnole-
gtych przewodnikach, umozliwia wykonywanie ztgczy doczotowych o grubosci nawet ponad 6,0 mm,
z jednoczesnym i rownomiernym nagrzewaniem powierzchni ztgcza na catej jego grubosci, przy bar-
dzo krétkim czasie wykonywania ztgcza, nawet wielokrotnie krétszym w poréwnaniu do spawania
tukowego, zapewnia wysoka sprawnos¢ energetyczna, bardzo waskg strefe wptywu ciepta, jak i mini-
malne speczenie zigcza (rgbek zgrzeiny). Niewielkie wymiary rabka zgrzeiny pozwalajg z kolei na
ograniczenie i uproszczenie dalszych operacji technologicznych.
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Sposob zgrzewania obreczy zwijanych kot tarczowych (zwijek) wedtug wynalazku zapewnia
najwyzszg jakos¢ ztaczy doczotowych, trudng lub nawet niemozliwg do osiggniecia za pomoca stoso-
wanych obecnie metod spawania tukowego.

Sposoéb wedtug wynalazku przedstawiono wedtug ponizszego przyktadu wykonania.

Zgrzewanie obreczy zwijanych két tarczowych (zwijek) do pojazdéw wolnobieznych o $rednicy
zewnetrznej 0 868,4 i szerokosci obreczy 406,4 + 4,7 ze stali przeznaczonej do walcowania na zimno
i toczenia DD-11 (wg EN10111) i grubosci 5,0 mm, polega na zamocowaniu zwijki w szczekach
uchwytu mocujacego, docisnieciu powierzchni czotowych ztgcza z dociskiem speczania 80+120 MPa,
dosunieciu i docisnieciu dolnego styku pradowego na catej dtugosci ztgcza, ustawieniu dodatkowego
ptaskiego przewodnika w odlegtosci 4,0+6,0 mm od gornej powierzchni i w osi ztgcza, nastepnie wia-
czeniu przeptywu pradu o czestotliwosci 11,0+14,0 kHz, przy mocy 50+100 kW i czasie przeptywu
pradu 3,0+5,0 s. Po wykonaniu zlgcza doczotowego induktor jest odsuwany od ztgcza.

Zastrzezenie patentowe

Sposoéb zgrzewania obreczy két tarczowych poprzez zasilanie pradem i za pomoca jednozwo-
jowego induktora, znamienny tym, ze prowadzony jest jednoczesnie za pomocg induktora z ptaskim
przewodnikiem ustawionym rownolegle do osi ztacza i w odlegtosci 3+10 mm od strony jego gornej
powierzchni, zasilanego pradem zmiennym o czestotliwosci 10+20 kHz oraz dodatkowego styku pra-
dowego docisnietego od spodu na catej dtugosci ztacza, przy czym proces jest prowadzony w czasie
nie dtuzszym niz 3,0 do 6,0 s.
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