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Sposob wyrobu tyczek sportowych do skokow
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W historii dyscypliny sportowej — skok o tycz-
ce — stosowano w latach miedzywojennych sprzet
(tyczke) wykonang zazwyczaj z drewna bambuso-
wego. Z czasem bambus zastgpiono stalg lub dur-
aluminium. W nowoczesnym sporcie, w nieustan-
nym dazeniu do jaknajwiekszych wynikéw, mate-
rialy te okazaly sie niedogodne; bambus z uwagi
na swojg stosunkowo niewielkg wytrzymaltos¢ na

ztamania, stal z powodu wysokiego ciezaru gatun-
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a mianowicie syntetyczne zywice poliestrowe i epo-
ksydowe, oraz sztuczne widékna szklane.

Tyczki produkowane jedynie z zywic syntetycz-
nych i wlokna szklanego, majg te ujemng ceche,
ze obok dostatecznej elastyczno$ci, w znacznym
procencie u egajg zlamaniom, podczas normalnego
ich uzytkowania.

Tyczke wyprodukowang nizej opisanym sposo-
bem z zastosowaniem, obok zywic i witdkien szkla-

kowego, duraluminium natomiast wykazuje po- 10 nych, stali zbrojeniowej i tkaniny lnianej lub ba-
wazne mankamenty, a mianowicie wysoki koszt i welnianej, cechuje doskonala elastyczno$¢ i znacz-
trudno$ci w jego uzyskaniu, jako materialu regla- nie wicksza sprezysto$¢, a rownoczeSnie wybitna
mentowanego i trudng do opanowania, przez prze- wytrzymato$é, eliminujgca niemal w stu procen-
cietny zaklad rzemieslniczy, technologie obroébceza. tach mozliwos¢ ewentualnego =zlamania podczas
Wszystkie te materialy, wobec najnowszych wy- 15 skokow. Tkanine lniang lub bawelniang, zastoso-
mogoéw stawianych przyrzadowi do skokéw o tycz- wano z uwagi na jej niskg cene, a w pntzczeniu
ce, zostaly niemal calkowicie zdeklasowane. Glow- z zywicami, wiéknem szklanym i stalg, dostatecz-
ng p.zyczyng, wyeliminowania stali i duralumi- nie odporng na zlamania.
nium z produkecji nowoczesnych tyczek do skokow, Wedlug wynalazku, tyczke sportowg do skokow,
jest ich nadmierna sztywnoS$:. 2 wykonuje sie w sposob nastepujacy; Rdzen (for-
Nowoczesng tyczke, cechowaté musi odpowiednia me) metalowy lub drewniany obcigga sie cienkg
wytrzymalo§é na zlamania i odksztalcenia, niewiel- warstwa tluszczu stalego w postaci wazeliny, wos-
ki ciezar, a nade wszystko wybitna elastycznoss. ku, stearyny itp. Na tak przygotowany rdzen, na-
Ten ostatni warunek, zmusit producentéw do po- 25 klada sie pierwszg powloke syntetycznej zywicy
szukiwania takich materiatéw, ktoreby gwaranto- poliestiowej lub epoksydowej.
waly odpowiednig gietkos¢ i zarazem sprezasto$c FPo czeSciowym utwardzeniu powloki zywicowej,
tyczki, przy réwnoczesnym minimalnym jej cie- naklada sie dwie lub trzy warstwy z tkanin, szkla-
zarze. nej -nastepnie bawelnianej lub Inianej, moens na-
Z pomocy, w tym przypadku, przyszia chemia, 4, syconych zywicg. Na nalozone warstwy tkanin
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i zywicy, naklada sie kilka, mocno napreionych,
waskich paskow stalowych hartowanych i odpo-
wiednio odpuszczanych, grubo$ci 0,2 do 0,3 mm,
réwnolegle do podiuznej osi tyczki. Paskéw sta-
lowych nakladaé¢ mozna dowolng ilo§¢, jednak nie
mniej niz cztery sztuki, w réwnych od siebie od-
stepach.

Po nalozeniu stali zbrojeniowej, powleka sie
tyczke dalszymi wanstwami zywicy lgcznie z tka-
ninami.

Gdy ilo$¢ warstw zywicy i tkanin jest juz do-
stateczna, wowczas na calg diugos§¢ tyczki, nawija
sie tasme bawelniang lub lniang, sposobem spiral-
nym. Nawijanie ta§my powinno byt dokonywane
z duzg silg, az do granic wytrzymalosci taémy na
rozerwanie. Takie nawijanie tasmy jest konieczne
w celu calkowitego wyciSniecia pecherzykdow, ze-
branego miedzy warstwami tkanin i zywicy po-
wietrza.

W nastepnej kolejno$ci, calo$é tyczki, poddaje sie
operacji waicowania (maglowania) miedzy trzema
silnymi stalowymi walcami. Walcowanie tyczki
musi trwa¢ tak diugo i z taka silg, az cato$¢ ma-
sy — tkanin i Zywicy — zespoli sie w jednolitg
konsystencje.

Wyprodukowang w ten sposoéb tyczke, poddaje
sie szybkiemu utwardzeniu w temperaturze 60—
80°C. Utwardzong tyczke obrabia sie mechanicznie
na szlifierce tasmowej, w celu wyrdéwnania calej
jej powierzchni. Oszlifowang tyczke, dostatecznie
utwardzong, razem z rdzeniem (formg) zanurza sie
w gorgcej wodzie i po odpowiednim nagrzaniu i
rozszerzeniu masy plastycznej, wycigga sie rdzen,
po usunieciu ktérego otrzymujemy rure ecylin-
dryczng dlugosci czterech do pieciu metréw.
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W nastepnej kolejno$éi, na cala zewnetrzng po-
wierzchnie tyczki, naklada sie grubg warstwe zy-
wicy wypelniong pylem krzemionkowym lub in- -
nym wypelniaczem. Ostatniag warstwe zywicy za-
barwia sie, stosownie do zyczenia, odpowiednim
kolorem. Po nalozeniu- ostatniej powloki zywicy,
calo$t jeszcze raz nalezy poddaé szybkiemu utwar-
dzeniu w temperaturze 80—100°C. Nalezycie utwar.
dzong i wyschnietg tyczke, poddaje sie ponownie
obrébce mechanicznej, na szlifierce i polerce. Sa
to operacje wykonczeniowe, nadajgce calo$ci przed-
miotu odpowiednio estetyczny wyglad.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wyrobu tyczek sportowych do skokéw,
znamienny tym, ze na forme w postaci walca, na-
klada sie powloke z zywic sztucznych, ktérg cze§-
ciowo utwardza sie i nawija na niej tkanine szkla-
ng i bawelniang lub lniang, tak aby osnowa tkani-
ny szklanej ulozona zostala réwnolegle do podiuz-
nej osi tyczki, nasyconej zywica syntetyczna, na-
stepnie miedzy warstwy tkanin, wprowadza sie
mocno naprezone, pasy stali zbrojeniowej, hartowa-
nej i odpuszczanej, réwnolegle do podluinej osi
tyczki, po czym nawija sie dalsze warstwy tkaniny,
w iloSci az do uzyskania odpowiedniej S$rednicy
tyczki, calo§¢ utwardza sie w temperaturze 60—
80°C, wyjmuje sie forme (rdzen) i powstala w ten
spos6b rure, powleka sie dalsza warstwg zywicy
syntetycznej, ktérg utwardza sie w temperaturze
80—100°C, szlifuje oraz poddaje zabiegowi sezono-
wania.
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