OWALNE KOLO

Prace nad zwiekszeniem efektywnosci
system6w napedowych pojazdéw porusza-
nych sitg ludzkich mieéni trwajg juz od kon-
ca XIX w., lecz dopiero ostatnimi czasy, tj.
od korica lat 70-tych powazniej zwrécono
uwage na kola laficuchowe o obrysie réinym
od kotowego. Co prawda juz w pierwszych
latach naszego stulecia prowadzono ekspe-
rymenty nad eliptycznymi kotami tancucho-
wymi, nie zaowocowaly one jednak w szer-
szej praktyce, gtéwnie z przyczyn nisko roz-
winietej technologii. Obecnie kota laficucho-
we o zmiennej krzywiznie produkowane sg

“seryjnie przez firmg¢ Shimano pod nazwag
,Biopace” (patrz ,MT” 12/86) i firme Pol-
chlopek pod nazwa ., Polchlopek Oval Cha-
1nnng” (,,MT" 9/86). Pierwsze z nich umozli-
wia uzyskanie mocy o 10% wiekszej, a dru-
gie 0 4% wiekszej, niz w przypadku trady-
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cyjnego kota lancuchowego. Ostatnio réw-
niez specjalizujace si¢ w produkcji mecha-
nizméw korbowych firmy Sugino i Strong-
light rozpoczely wytwarzanie kot taricu-
chowych o obrysie zblizonym do podwdjnej
cykloidy.

Wszystkie z wymienionych powy293 roz-
wigzan majg jedng wsp6lng wade: nacinanie
zeb6éw na wieficu zebatym wymaga stosowa-
nia wyspecjalizowanych automatéw tokar-
skich i frezerskich, co sprawia, ze koszt
owalnego kola laricuchowego przekracza
znacznie koszt wienca klasycznego, okrggle-
go, a wykonanie w warunkach amatorskich
jest prawie niemozliwe. Natomiast zaletg
rozwigzania przedstawionego przez nas jest
znaczne uproszezenie technologii wytwa-
rzania, umozliwiajace wykonanie takiego
urzadzenia w domowym warsztacie (patrz
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fot.). Polega to na rozcieciu i rozsunieciu
poléwek pierécienia kola tfaricuchowego (rys.
1) tak, aby uzyskaé ksztalt zblizony do owa-~
lu. Powstajgce w wyniku tego na obwodzie
dwa, pozbawione uzebienia odcinki przypa-
dajg na czed¢ kola nie przenoszgcg obcigzen,
nie zakl6cajg wigc pracy. Jedyng niedogod-
noécig jest spadanie w tych miejscach laficu-
cha zwierica, stgd konieczno$é zastosowania
nakladek prowadzacych (rys. 2).

Rozsuniete potéwki rozcietego pierécienia
nalezy przymocowaé do elementu nognego.
W wariancie pierwszym jest nim tarcza kota
taricuchowego o 52 zebach (rys. 3) —rowery
wPasat' i ,,Orkan”, za§ w wariancie drugim
jest nim tarcza szescioramienna suportu
sportowego (rys. 4) — rowery , Huragan",
nJaguar”, , Romet Sport’ — uzupelniona tar-
czg posrednig (rys. 5).

Zaletg wariantu drugiego jest mozliwo$é
stopniowej regulacji rozsuniecia potéwek (o
1i 3 podzialki ,t” laricucha), jak i mozliwogé
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zastosowania drugiej, mniejszej tarczy po-
$redniej do pierécienia o 48 zebach, W wiek-
szodcl faricuchéw rowerowych podziatka ,t"
wynosi 12,7 mm (1/2"). Wersje podstawowa
stanowi kolo rozsuniete o trzy podziatki , t",
z tolerancjg ujemnag (38,17 mm). Na rysunku
odpowiada temu wymiar 38 + 0,25 mm.
Zaleca sie rozcinanie pierscienia zebate-
go (6) brzeszczotem do metalu gruboéci oko-
to 1 mm - wéwezas przy wartosci zamierzo-
nej 38 mm rzeczywiste rozsuniecie wyniesie
37 mm. Inna technologia ciecia wymaga ko-
rekcji tej wartosci,

W przypadku kota taiicuchowego o 52 ze-
bach z korbg nalezy wyznaczy¢, gdzie znajdg
sie gléwne osie symetrii owalu tak, aby krét-
sza o§owalu ,,wyprzedzala" o 20° + 3° korbe;
usungé obustronnie, symetrycznie po 8 ze-
béw; wykonaé 4 (symetrycznie po 2) otwory
@ 7 mm,; zlozyé z rozcietym wiericem zgba-
tym (6) za pomocg wkretéw (4), zas otwory
@ 6,5 mm nawierci¢ w zlozeniu. Wskazane
jest, aby wszystkie otwory, a szczegélnie do
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nakretek pasowanych (4) wiercié¢ w zlozeniu.
Nakretki takie stosowane sg do laczenia tar-
czy (tzw. gwiazdy) suportu sportowego (2)
z korbg i bywajg w sklepach rowetrowych.
Sruby M6 (5) powinny mieé¢ dlugosé 14 mm
i podkladki po obu stronach mocowanych
przez nie czedci.

Wiercenie otworéw w zlozeniu polega na
trasowaniu pozycji otworéW, nastgpnie wy-
konaniu jednego z otworéw we wszystkich
laczonych elementach, polgezeniu tych ele-
mentéw oraz ich ustaleniu. Dopiero po tym
mozna wykona¢ pozostale otwory, roz-
wiercajac je najpierw na % 4 mm, a nastepnie
na wlasciwy wymiar w zlozeniu, czyli wstep-
nie umocowujgc rubami M4 i w miare wy-
konywania otworéw ¢ 7 mm zastepujac je
nakretkami pasowanymi (4).

W wariancie pierwszym piericien kota
taneuchowego 52 (8) nalezy rozeinaé przez
przeciwlegle wreby oraz ramiona mocujace.
W wariancie drugim natomiast symetrycz-
nie pomiedzy ramionami mocujgcymi (i
oczywiscie réwniez przez przeciwlegle wre-
by wienca zebatego).

Otwory w poléwkach pierécienia nalezy
wykona¢ w zlozeniu, w wariancie pierw-
szym z tarcza kola taricuchowego (1), w dru-
gim - z tarczg podrednig (3), przy czym w tej
wersji otwory @ 7 mm nalezy wykoraé na
promieniu R = 92 mm.

Pewien problem moze stanowié¢ wykona-
nie tarczy posredniej. Jedng 2z metod
(w przypadku braku tokarni) jest wiercenie
szeregowe otworéw na linii cigeia (z
uwzglednieniem naddatku) w taki sposéb,
aby otwory te lgczyly sie brzegami. Po wy-
krojeniu tarczy nalezy wyréwnaé jg pilni-
kiem do wymiaru nominalnego.

Materialem do wykonania tarczy, opréez
blachy stalowej grubosci 2 mm, moze byé
réwniez: blacha duralowa (PA 8, PA 7) gru-
bosei 2 mm, stalowa, wyzszej jakoéei, gru-
bosei 1,5 mm oraz aluminiowa (PA 2 - PA 4)
grubosci 3 mm.

(Wz6r zgtoszony w Urzedzie Patentbwym

PRL).
Jacek Ziétkowski



