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Przedmiotem wynalazku jest beben do - formo-
wania jednowarstwowych, radialnych osnow
pierwszego stopnia obrobienia, wzmocnionych
kordami stalowymi, stosowanych do opon pneu-
matycznych, na ktérym para pierscieniowych dru-
towek metalowych, ustalajacych obrzeza osnowy,
jest zamocowana odpowiednio do przeciwleglych
koncowek pojedynczej warstwy osnowowej, u-
ksztaltowanej walcowo.

Znany jest beben segmentowy do formowania
osnow z opisu patentowego Stanéw Zjednoczo-
nych Ameryki nr 3281 305.

Beben ten jest stosowany do formowahnia osnow
pierwszego sto:nia obrobienia. W rozwigzaniu tym
segmenty zsuwa si¢ promienowo tak, ze przyjmu-
ja one polozenie wyznaczajgce minimalng $red-
nice bebna. Nastepnie warstwa osnowowa zostaje
nawinieta woko6t ukladu segmentéw bebna, przyj-
mujac ksztait walcowy, przy czym rozpieto$¢ po-
osiowa warstwy odksztalconej walcowo jest taka,
ze przeciwlegle koncéwki tej warstwy wystajg
poza pierScieniowe gniazda stopkowe. Warstwa
osnowowa moze by¢ nalozona na odpowiedni ma-
teriat okladzinowy, rozszerzany zwykle wraz z nia,
i moze by¢ oblozona w zakresie obrzezy odpo-
wiednimi pasami wypelniajacymi i ochronnymi,
przy czym pasy te sa nalozone na przeciwlegle
jej koncdéwki w zgodnosci promieniowej z odpo-
wiednimi gniazdami stopkowymi.

Nastepnie jest nakladana koncentrycznie woko?t
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bebna para piericieniowych drutéwek metalowych,
ustalajacych obrzeza osnowy tak, aby pozosta-
wala w zgodnos$ci promieniowej z odpowiednimi
gniazdami stopkowymi, przy czym kazda z druté-
wek metalowych ma pierS$cieniowy pas wypelnia-
jacy o ksztalcie tréjkata w przekroju poprzecz-
nym, przylgczony do niej i otaczajacy ja z ze-
wnatrz. Segmenty zostajg nastepnie wysuniete pro-
mieniowo, przy czym uksztaltowana walcowo war-
stwa osnowowa jest napinana obwodowo, dokad
kazde z gniazd stopkowych skutecznie nie roze-
pnie odpowiedniej pierscieniowej drutéwki meta-
lowej, oddzialywujac na nig poprzez posrednie,
odpowiednie koncéwki uksztaltowanej walcowo
warstwy osnowowej. Doci$niecie gniazd stopko-
wych do pierScieniowych drutéwek powoduje
wstepne odgiecie do goéry przeciwleglych koncé-
wek warstwy osnowowej wokoél drutéwek, tak ze
obejmuja one te drutowki. Koncéwki warstwy
osnowowej sg nastepnie dalej odchylane ku gorze
az do doci$niecia ich do i spojenia ich z goérna
odslonieta powierzchnig walcowg warstwy osno-
wowej w zakresie pomiedzy pier$cieniowymi dru-
towkami metalowymi. Po tym segmenty bebna
zostajg ponownie zsunigte i warstwe osnowowa
wraz z zamocowanymi w jej przeciwlegtych kon-
coOwkach pier§cieniowymi drutéwkami metalowy-
mi zdejmuje sie z bebna, w postaci surowej czy
nie zwulkanizowanej osnowy pierwszego stopnia
obrobienia opony pneumatycznej.



Niedogodnoscia stosowania takiego bebna do for-
mowania osnéw znanego z opisu patentowego St.
Zjedn. Am. nr 3281305 jest to, ze kazde z gniazd
stopkowych jest wykonane w elastomerowym
pierscieniu, ktéry jest zamocowany do obwodo-
wego ukladu segmentéw tworzacych beben i ota-
cza g0 z obu koncowych cze$ci bebna. Na skutek
tego, kiedy segmenty sg wysuwane, pierscien ela-
stomerowy, a zatem i rowek piersScieniowy stano-
wigcy gniazdo stopkowe, jest naprezany zaréwno
poosiowo jak i promieniowo, przy czym zmniejsza
sie nieco glebokosé rowka pierécieniowego, a sze-
rokosé rowka pierscieniowego nieco sie powigksza.
Efektem tego jest odksztalcanie sie gniazd stop-
kowych rrzy kazdym wysuwaniu i zsuwaniu

segmentéw tworzacych beben oraz odchylaniu ku

gbérze koncéwek warstw osnowowych i zawijaniu
ich wokél piersciehiowych drutéwek metalowych,
na skutek czego nastepuje znieksztalcanie si¢ kon-
cowek warstwy osnowowej. Takie znieksztalcenia
czesto pogarszaja jako$é, a zatem i uzyteczno$é
0Snowy. “

Zagadnienie znieksztalcania sie czesci obrzeznych
wystepuje szczegdlnie ostro w przypadku formo-
wania jednowarstwowych, radialnych, wzmocnio-
nych kordem stalowym osnéw do opon pneumaty-
cznych pojazdéw ciezkich, na przyklad ciggnikéw
i innych duzych pojazdéw. Zagadnienie to wyste-
puje ostro ze wzgledu na duzg sztywnosé takiej
radialnej warstwy pojedynczej i trudno$é odgiecia
ku goérze, bez zbytniego znieksztalcenia, koncéwek
tej warstwy pojedynczej wok6l pier$cieniowych
drutéwek metalowych i polaczonych z nimi klino-
wych paséw wypeliajgcych. '

Ze -wzgledu na duzg sztywno$¢ radialnej, poje-
dynczej warstwy wzmocnionej kordami stalowymi
oraz ‘odksztalcanie sie gniazd stopkowych beben
tej konstrukcji nie nadaje sie do formowania ra-
dialnych, jednowarstwowych osnéw pierwszego
stopnia” obrobienia, wzmocnionych kordami stalo-
wymi.

Celem wynalazku jest - usuniecie tych niedo-
godnosci. ‘

Cel ten wedlug wynalazku zostal osiggniety za
pomoca bebna do formowania jednowarstwowych,
radialnych osnéw pierwszego stopnia obrobienia,
wzmocnionych kordami stalowymi, na ktérym para
piericieniowych drutéwek metalowych, ustalajg-
cych obrzeza osnowy jest zamocowana odpowied-
nio do przeciwleglych konc6éwek pojedyhczej war-
stwy osnowowej, uksztaltowanej walcowo. Beben
taki zawiera ‘obwodowy uklad segmentéw, urza-
dzenie prowadnicze, podtrzymujgce te segmenty
i umozliwiajgce ich promieniowe przemieszczanie
do i z polozenia zsuniecia i polozenia wysuniecia.

Kazdy z segmentéw ma taka samg dilugo$é po-
osiowg i jest zakonczony z kazdego konca koinie-
rzem, wystajacym promieniowo do wewnatrz, przy
czym kazdy z kolnierzy ma wneke otwarta pro-
mieniowo na zewngtrz. Odpowiadajgce sobie wne-
ki, znajdujace sie z tego samego konca segmen-
tow, lacza sie ze sobg w kazdej z takich koncéowek
segmentébw w pierScieniowe gniazdo stopkowe,
otwarte promieniowo na zewngtrz. Gniazda stop-
kowe s3 zupelnie sztywne w tym celu, aby sto-
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sunek ich glebokoSci do szeroko$ei nie zmienial
si¢ w trakcie rozsuwania i zsuwania segmentéw.
Kazde z tych gniazd stopkowych ma, w poosio-
wym przekroju segmentéw, lukowaty wystep obej-
mujacy w pionie, na okolo 180° pier$cieniowq
drutéwke metalows, wszerz $rodkowego przekroju
tej drutowki. Glebokosé kazdego z gniazd stopko--
wych mierzona promieniowo od zewngtrznej po-
wierzchni podtrzymujacej warstwy osnowowe do
najbardziej wewnetrznej promieniowo czeéci
gniazd stopkowych jest ponad trzykrotnie wigk--
sza od grubosci pierscieniowej drutéwki metalo-
wej, mierzonej w kierunku promieniowym.
Urzadzenia prowadnicze zawierajg piaste usy-
tuowang poosiowo, .pare plyt: pier$cieniowych,.
usytuowanych w pewnej odlegloéci osiowej wzgle-
dem siebie lecz wystajacych promieniowo z i za-
mocowanych do piasty oraz urzgdzenie, okre$la-
jace promieniowy uklad réwnoodleglych szczelin,.
a umieszczone na kazdej z tych plyt pierécienio-

~ wych, przy czym kazdy z segmentow zawiera su-

wak wystajagcy promieniowo z niego, -zamocowany
do niego jedng koncoéwka i suwliwie osadzony
druga koncéwka w odpowiedniej szczelinie.

Natomiast czlon cylindryczny jest zamocowany
do plyt piericieniowych i laczy je mostkowo, a
urzadzenie przesuwajgce ma posta¢ nadymanego
pecherza umieszczonego pomiedzy tym czlonem
cylindryecznym. a obwodowym ukladem segmentéw
tworzacych beben. Kazdy z segmentéw ma lukowa
tarcze, ktorej wklesta powierzchnia jest dociskana
pecherzem, przy czym poszczegélne tarcze sg za-
lozone na zakladke, jedna na drugg i pozostajg
zalozone na siebie w trakcie pelnego przesuniegcia
segmentéow do i z polozenia zsunigcia i wysunie-
cia, aby uniemozliwi¢ cze$ciom pecherza przedo-
stawanie si¢ na zewnatrz w kierunku promienio--
wym pomiedzy segmentami.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia beben wedlug wynalazku w przekro--
ju 5oosiowym, przy czym gérna cze$é bebna jest.
widoczna w polozeniu wysuniecia, a dolna jego
cze$¢ w rolozeniu zsunigcia, fig. 2 beben wedlug
fig. 1, w wykrojach promieniowych poprzecznych,
przy czym goérna cze$¢ bebna jest przedstawiona
w potozeniu wyéunieqia segmentow, a dolna cze$é.
bebna w polozeniu zsuniecia tych segmentéw, a
fig. 3 jeden z segmentéw bebna schematycznie, w
wykroju, w poosiowym przekroju poprzecznym,
wraz z gniazdem stopkowym oraz pierscieniowg:
drutowka metalowa i klinowym pasem wypeinia--
jacym.

Na fig. 1 i 2 jest przedstawiony beben 10 do
formowania osnowy opony pneumatycznej. Beben.
10 zawiera piaste 12 wydrazong poosiowo, ktéra
jest zamocowana na wale, nie przedstawionym na:
rysunku, w celu umozliwienia obracania bebna 10.
Do piasty 12 w Srodkowym jej obszarze jest za-
mocowana‘para plyt pierscieniowych 14, ktére sa
usztywnione w poblizu ich zewnetrznego obrzeza.
za pomocg cylindra 16, ktéry 1gczy mostkowo te
piyty pierscieniowe 14. Kazda z plyt pierscienio-
wych 14 jest zaopatrzona w zewnetrzny obwodo-
wy wystep 18, w ktérym jest wykonany promie-

+
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niowy uklad réwnoodleglych szczelin 20, wediug
fig. 2. W kazdej ze szczelin 20 jest osadzona suw-
liwie para suwakéw 22, ktére sg sztywno poig-
czone kazdy z jednym z wielu segmentéw 24 roz-
stawionych w ukladzie obwodowym woko6t piasty
12, Suwaki 22, a takie segmenty 24 moga by¢
przemieszczane w kierunku promieniowym od po-
lozenia zsuniecia, przedstawionego na fig. 1 i 2
w dolnych ich czesciach, do polozenia wysunie-
cia, przedstawionego u géry kazdej z fig. 1 i 2.
- Kaidy z suwakéw 22 jest zaopatrzony w zaczep
‘20 tuz ponizej odpowiadajacego mu segmentu 24,
przy czym w kazdym z zaczepéw 26 znajduje sie
wrab 28. Kazdy z wreb6w 28, wspéblidziatajacych
z innym wrebem innego suwaka 22, na tym sa-
mym obwodowym wystepie 18, tworzy wneke ob-
wodowa, w ktérej jest osadzona pierscieniowo
zZzwojowa sprezyna naciggowa 30, dzialajaca jako
‘sprezyna pier$cieniowa, ktoéra Scigga wszystkie se-
gmenty 24 do wspSlnego polozenia zsunigcia. Z
‘kazdg ze sprezyn 30 wspéldziala wiele Srubowych
sprezyn naciggowych 32 umieszczonych prostoli-
niowo, przy czym przeciwlegle koncéwki sprezyn
32 sg zaczepione z jednej strony o odpowiednie
zaczepy 26, a z drugiej strony o wspblng piaste 12.

Pier$cieniowy pecherz rozdymamy 34 jest umie-.

szczony pomiedzy cylindrem 16, ktéry laczy most-
kowo plyty pierScieniowe 14, a wewnetrzng czg-
Scig kazdego z segment6éw 24 pomiedzy suwakami
22, Waz 36 przedstawiony wycinkowo jest wyko-
rzystywany do doprowadzania i odprowadzania
sprezonego piynu do i z pecherza 34 w celu na-
dymania go i opréaniania w zaleznosci od potrze-
by. Wedlug fig. 2 kazdy z suwakéw 22 jest wy-
poSazony w tarcze 38 stanowigca Scianke oporowa
dla pecherza 34. Tarcze 38 pozostaja stale w ze-
tknieciu na zakladke ze sobg podczas wysuwania
i zsuwania segmentéw 24, aby uniemozliwié réz-
nym ‘cze$ciom pecherza 34 wydostawanie sje pro-
mieniowo na zewnatrz pomiedzy segmentami 24.

Kazdy z segmentéw 24 jest zaopatrzony z kaz-
dego konca w kolnierz 40 wystajacy promieniowo
do wewnatrz. Kazdy z kolnierzy 40 ma wnegke 42,
ktéra wspbldzialajac z druga wneky 42 tego sa-
mego segmentu 42 tworzy rowkowe, pierscieniowe
gniazdo stopkowe, zwr6cone otwarta strong pro-
mieniowo na zéwnatrz, ktérego zadanie bedzie
wyjasnione ponizej.

Po obu stronach obwodowego ukladu segmen-
16w 24, wspblosiowo wzgledem nich, sg umiesz-
czone dwie walcowe czeSci bebnowe 44. Kazda z
tych czesci bebnowych 44 przylega z pewnym od-
stepem do przeciwleglych koncéwek segmentéw 24,
umozliwiajgc promieniowe przemieszczanie seg-
mentéw 24 na zewnatrz i do wewnatrz. Kazda
z czesci bebnowych 44 jest zaopatrzona w obwo-
dowy uklad osiowo rozstawionych i réwnoodleg-
lych wzgledem siebie palcéw 46, ktére sa tak
rozmieszczone w przestrzeniach pomiedzy segmen-
tami 24,' ze nie przeszkadzajag segmentom 24 w
wykonywaniu ruchu promieniowego na zewnatrz
. i do wewnatrz.

Srednica kazdej z czeSci bebnowych 44 jest taka
sama co Srednica obwodowego ukladu segmentéw
24 tworzgcych beben, kiedy znajdujg si¢ one w
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polozeniu calkowitego zsuniecia, przedstawionego
na fig. 1 w dolnej jej czeSci. Dlugo$é poosiowa
palcéw 46 jest tak dobrana, aby wystawaly one
zasadniczo na cala szerokosé kazdej z wnek 42
uksztaltowanych w kohierzach 40 segmentéw 24,
dzieki czemu palce 46 stanowig zasadniczo. rodzaJ
pomostu przerzuconego nad szczeling pormedzy
nierozszerzalnymi cze$ciami bebnowymi 44 a seg-
mentami 24, kiedy te ostatnie znajduja sie w po-
lozeniu calkowitego zsuniecia.

Istotng cecha niniejszego wynalazku jest ksztalt
kazdej z wnek 42, w poosiowym przekroju poprze-
canym, uksztaltowanych w kolnierzach 40 segmen-
téw 24. Poniewaz beben 10 wedlug wynalazku jest
przeznaczony do formowania spodnich, jednowar-
stwowych osnéw radialnych, wzmocnionych kor-
dem stalowym, ktére sg niezwykle sztywne, prze-
to kolnierze 40 zaopatrzone we wmeki musza byé
zdolne do skutecznego odchylania ku gérze prze-
ciwlegltych konicowek kazdej z pojedyhiczych
warstw osnowowych, odksztalconych walcowo, nie
powodujgc marszezenia sie czy znieksztalcania
czesci skladowych osnowy w zakresie _stopek
opony.

W celu skutecznego odchylema ku gbrze kon-
céwek pojedynczych warstw osnowowych bez
marszczenia tych ostatnich w zakresie stopek ze-
wnetrzne powierzchnie wnek 42 powinny korzy-
stnie mie¢ w przekroju poprzecznym ksztalt zgod-
ny z zarysem piersScieniowej drutéwki 48, wedlug
fig. 3, ktéra okresla ksztalt kazdej ze stopkowych
czeSci osnowy, i ktéra jest zamocowana w kazdej
z przeciwleglych koncé6wek pojedyniczych warstw
osnowowych. ’

Z tego wzgledu, kiedy formuje sie opony pneu-
matyczne do pojazdéw ciezkich, ktére to opony
muszg mieé¢ nieco wieksze stopki od zwykle sto-
sowanych stopek wielowarstwowych opon elasty-
cznych, tego typu opony do pojazdéw ciezkich
wytwarza sie zwykle stosujgc pare pojedynczych,
pierScieniowych drutéwek metalowych w jednej
osnowie jednowarstwowej, przy czym pojedyncza
drutéwka tej konstrukcji ma zasadniczo ksztalt
owalny w przekroju poprzecznym. Tego rodzaju
konstrukcja pier$cieniowej drutéwki metalowej 48
0 'zarysie owalnym jest przedstawiona na fig. 2.
Gléwna o$ A drutéwki 48 jest nieco nachylona
do poziomu. Na skutek tego jest ona korzystnie
odslonieta. Zewnetrzna powierzchnia wnek 42 kaz-
dego z kolnierzy 40 jest zaokraglona, przy czym
jej zarys jest ne pewnym odcinku owalny, a jego
o$ gléwna jest ré6wnolegla do gléwnej osi A dru-
towki 48.

Poza ‘tym korzystnie.‘ glebokosé promieniowa D
od zewnetrznej powierzchni segmentéw 24 do naj-
glebszej czesSci wnek 42 jest wieksza od trzykrot-
nej grubosci promieniowej H kazdej z drutéwek
48. Ponadto korzystnie najbardziej ku gbérze wy-
sunieta koncowka 50 kazdego z segmentéw 24 kon-
czy sie w takim punkcie, ze w kaidej z wnek 42
miesci sie drutéwka 48 obejmowana przez nig pio-
nowo na kacie zasadniczo 180° w poprzek $rodko-
wego przekroju drutéwki 48. Korzystnie wreszcie
Sciana 52 kazdej z wnek 42 jest nieco nachylona,
w przyblizeniu o 5° wzgledem kierunku ‘promie-
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niowego, co jest zaznaczone linig styczng T na
fig. 3.

W trakcie dzialania bebna 10 wediug wynalazku
segmenty 24 poczqtkowo sg usytuowane w poloze-
niu na]wugkszego zsuniecia, w ktérym zasadniczo
opieraja sie jeden o drugi, obwodowo. Do polo-
7enia calkowitego zsuniecia Sciagaja elementy 24
sprezyny pierScieniowe 30 i proste sprezyny S$ru-
bowe 32, wspbldzialajace ze soba. Polozenie to jest
przedstawione u dotu na fig. 1 i 2. Radialna, po-
jedynicza warstwa 56 wzmocniona kordem stalo-
wym wedlug fig. 3, zostaje nawinieta walcowo na
segmenty 24 tak, ze kordy lub linki stalowe réw-
nalegle wzgledem sxeble w tej pOJedynczeJ war-
stwie zostaja umieszczone réwnolegle do osi beb-
na 10. Pojedycza warstwa ma taka rozpietosé
poosiows, ze jej przeciwlegle korncowki wystaja
na i poza palce 46 "kazdej z 'nierozszerzalnych
czesci bebnowych 44, na te czesc1 bebnowe 44.

Zrozumiale jest, ze w Wiekszoéci przypadkéw
okladzina gumowa, na przykiad okladzina 58, jest
najpierw nawijana na beben 10. Nastgpnie na
okladzine/ 58 jest nawijana pojedyhcza warstwa
56 wzmocniona kordami stalowymi, przy czym
okladzina 58 wraz z pojedyncza warstwa 56 two-
rza cylinder okrywajgcy beben 10. Dodatkowe
pasy gumy, na przyklad pasy ‘ochronne 60 obrze-
7a opony i weczepy gumowe 62, nawija sie potem
na kaidg z przeciwlegltych koncoéwek pojedynczej
warstwy wzmoaonionej kordami stalowymi, ukia-
dajac je w przyblizeniu w promieniowym kie-
runku zgodnym z kazda z wnek 42 koinierzy 40.

Osnowa zlozona z pojedynczej warstwy, oktadzi-
ny dolegajacej do niej i pas6w gumowych znaj-
duje sie teraz w stanie, w ktérym uklada si¢ w
niej pare pierscieniowych drutéwek metalowych,
ustalajgcych obrzeza osnowy, na przyklad drut6-
wek 48, z ktorych kazda otacza i pozostaje w
zgodnosci promieniowej z odpowiednig z wnek 42

kolnierza 40. Zrozumiale jest, ze wewngtrzna Sre-

dnica piericieniowej drutéwki metalowej 48 jest
nieco wigksza od zewnetrznej $rednicy obwodo-
wego , ukladu segmentéw 24, kiedy te ‘znajduja sie
‘W polozeniu catkowitego zsunigcia, przedstawio-
nym  w dolnej, czeéci fig. 1 i 2. Zrozumiate jest
réwniez, ze kazda z pierScieniowych drutéwek
metalowych 48 jest wyposazona lub jest polaczona
z piersScieniowym pasem wypelniajagcym 64 o

ksztalcie. zasadniczo tréjkata w. przekroju poprze-

cznym, wedtug fig. 3.

Pecherz 34 nadyma s1e nastepme do stanu przed-
stawionego na fig. 1, w gérnej jej cze$ci, wpro-
wadzajgc dof plyn pod ciSnieniem poprzez waz
.36. Po rozdeciu pecherza 34 segmenty 24 zostaja
przemieszczone w kierunku promieniowym do po-
.lozenia catkowitego wysuniecia, przedstawionego
w gérnej czesci fog. 1 i 2. Kiedy segmenty zosta-
ng wysuniete na zewnatrz, rozciggnigta zostanie
réwniez pojedyncza warstwa radialna 56 wzmoc-
niona kordami stalowymi. Podczas tego rozciagania
kordy lub linki stalowe zostaja nieco rozsuniete
wzgledem siebie w pojedynczej warstwie 56 po-
zostajac w usytuowaniu réwnoleglym wzgledem

siebie. Ponadto kiedy powierzchnia kazdej z wnek’

42 kolnierzy 40 rozpocznie naciskaé powierzchnie
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wewnetrzng okladziny 58 pojedyczej warstwy 56

wzmocnionej kordami stalowymi, poszczegélne
pasy otaczajgce pojedyncza warstwe 56, to jest .
wezepy gumowe 62 1 pasy ochronne 60 sag odgi-
nane wraz z koncéwkami 66 pojedynczej warstwy
56 woko6l wewnetrznej czeéci powierzchni kazdej
z pierécieniowych drutéwek metalowych 48, zacis-
kajac kazda z drutéwek w pojedynczej warstwie.
Kiedy pasy gumbvqe i koncéwki 66 warstwy
pojedynczej zostang odgiete do géry wzgledem
drutéwek 48 czeSci kordéw lub linek stalowych
w warstwie pojedynczej 56 znaJdUJace sie osiowo
poza drutéwkami 48 i spoczywajace na nieroz-
szerzalnych czeSciach bgbnowych 44, sa rozchy-
lane wzgledem siebie i zaciskajg kazdg z pier-
Scieniowych drutéwek metalowych 48 w warstwie
pojedynczej 56. Zro‘zkumiale jest, ze poloiénie naj-
wigkszego wysuniecia segmentéw 24 jest wyzna-
czone co najmniej w czesci przez sprezyste wsp6l-
dzialanie wnek 42 kolnierzy 40 z odpowiednimi
drutéwkami 48 obrzezy pierScieniowych za po-
érednictwem warstwy pojedynczej oraz paséw ob-
szaru obrzeznégo. Korzystnie stosuje sie réwniez
zabezpieczajace urzadzenie zderzakowe dla ogra-
niczenia promieniowego wysuniecia segmentéw 24.
Wedlug fig. 1 cze$é Sciany 52 kazdej z wnek 42
wystaje zasadniczo prostopadle’ do osi bgbna 10
lecz jest nieco, pod okolo 5°, nachylona wzgledem
prostopadlej do osi bebna 10. Na skutek tego kli-
nowy pierscieniowy pas wypelniajgcy 64 prawie
na calej swej dlugosci jest zamocowany w poto-
zeniu, w ktérym jest usytuowany zasadniczo pro-
stopadle do osi bebna 10, ktére to usytowanie
jest zblizone do usytuowania, jakie klinowy pas
wypeliajacy przyjmuje zwykle wtedy, kiedy
osnowa pierwszego stopnia obrobienia jest przera-
biana na osnowe drugiego stopnia obrobienia i
wulkanizowana do postaci toroidalnej. Korzys$cig
wynikajgcg z uformowania osnowy pierwszego
stopnia obrabiania z klinowym, pier§cieniowym
pasem wypelniajagcym 64 w usytuowaniu, jak na
fig. 3, jest to, ze klinowy pas wypelniajgcy 64
i kazda z koncéwek 66 osnowy nie muszg zasad-
niczo byé obracane wzgledem drutéwek 48 w
trakcie przeksztalcania jej w osnowe drugiego
stopnia obrobienia i wulkanizacji. Obrét taki mégt-
by spowodowaé odksztalcenie obrzeznej czesci tak,
%e cze$é obrzezna moglaby ulec takiemu znie-
ksztalceniu i pomarszczeniu, ktére wplyneloby na
obnizke jakosSci gotowej opony pneumatycznej.
Poza tym, dzieki sztywnosci kazdego z kolnie-
rzy 40, a zwlaszcza nieodksztalcalnosci ‘zewnetrz-
nej ich powierzchni, ktéra wyznacza kaidy z
wnek 42, kordy lub linki stalowe wzmacniajace
warstwe pojedynczg 56 sg tatwo odchylane -do
gbéry wzgledem drutéwki 48 do latwo dajacych sig
przewidzieé wymiaréw i to bez marszczenia czy
innego rodzaju znieksztalcenia cze$ci obrzezy. W
szczegblnosci koncoéwki warstwy pojedynczej 56
ksztaltnie ukladajg sie wokél kazdej z drutéwek
48 bez znieksztalcen czy marszczenia sie i sg do-
prowadzane do potozenia prawie pionowego, w .
ktérym sg usytuowane zasadniczo prostopadle do
osi bebna 10 z pozostawieniem tylko niewielkiej .
odleglosci, ktéra nastepnie zZostaje pokonana przez
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obr6t koncéwek warstwy pojedynczej 56 oraz pa-
" s6bw, ktérymi jest oblozona i docisniecie ich do
klinowego wypelniacza 64 w celu skutecznego za-
mocowania drutéwek 48 w zakresie obrzezy.

Ponadto na skutek tego, ze odleglo$é pomiedzy
zewnetrzng powierzchnig segmentéw 24 a najniz-
szg czeScia kazdej z wnek 42 jest znaczna, a w
szczegblnym przypadku odleglosé D. jest zasadniczo
trzykrotnie wieksza od grubosci H drutowki 48,
warstwa pojedyncza 56 podlega silnemu rozcigg-
nigciu podczas wysuwania segmentéw 24, przy
czym - wolne koncéwki warstwy pojedynczej 56
zostajg mocno obciggniete, dzieki czemu doklad-
nie dolegaja do drutéwek 48 skutecznie zaciska-
ja te ostatnie w warstwie pojedynczej 56. .

Poza tym, dzieki zastosowaniu odpowiedniej wy-
sokosci wystepébw 50 wystajacych ku goérze z kaz-
dego z kolnierzy 40, pionowo obejmujg odpowied-
nie drutéwki 48 zasadniczo na 180°, wszerz ich
przekroju $rodkowego, a koricéwki 66 warstwy po-
jedynczej 56 przyjmuja-polozenie bliskie pionowe-
mu, w ktérym sa usytuowane zasadniczo prosto-

padle do osi bebna 10 skutecznie zaciskajac wstep- -

nie odpowiednie drutéwki 48 warstwg pojedyn-
czg 56. .

Niniejszy wynalazek udostepnia zatem urzadze-
nie do formowania jednowarstwowych, radialnych
osnéw pierwszego stopnia obrobienia, wzmocnio-
nych kordami stalowymi, majgcych starannie ufor-
mowane, niepomarszczone, dobrze zespolone obrze-
za o zalozonej jednorodnosci i nie réznigcych sig
miedzy soba.

Zastrzezenia patentowe

1. Beben do formowania jednowarstwowych, ra-
dialnych osnéw pierwszego stopnia obrobienia,
wzmoanionych kordami stalowymi, stosowanyéh
do opon pneumatycznych, na ktérym para piers-
cieniowych, metalowych drutéwek, ustalajacych
obrzeza -osnowy, jest zamocowana do przeciwle-

glych koncéwek pojedynczej warstwy osnowowej, .

uksztaltowanej walcowo, znamienny tym, Ze ma
obwodowy uklad segmentéw (24), urzadzenia pro-
wadnicze (12, 14, 20), podtrzymujgce segmenty (24)
i umozliwiajgce ich promieniowe przemieszczanie
do i z polozenia zsunigecia i wysuniecia, oraz
urzadzenie przesuwajace (34) do promieniowego
przemieszczania segmentéw (24) od polozenia zsu-
niecia do polozenia wysuniecia, przy czym kazdy

z segmentéw (24) ma takag samag diugosé poosiows -

i jest zakonczony z kazdego konca kolnierzem (40)
wystajacym promieniowo do wewnatrz, a kazidy
z kollr,lwierzy (40) ma wneke (42) otwarta promienio-
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wo na zewnatrz, za$ odpowiadajgce sobie wneki
(42), ktére znajduja sie z tego samego konca seg-
mentéw (24) lacza sie ze sobg w kazdej z takich
koncéwek segmentdéw (24) w pierScieniowe gniazdo
stopkowe, otwarte promieniowo na zewnatrz, a po-
nadto segmenty (24), znajdujgce sie w polozeniu
caltkowitego zsunigcia ustanawiajg zasadniczo wal-
cowy, zewnetrzng powierzchnie podtrzymujacg
warstwy osnowowe i majaca mniejsza $rednice
od wewnetrznej érednicy ktérejkolwiek pierscie-
niowej, metalowej drutéwki (48) wyznaczajacej
obrzeze osnowy dla umozliwienia nakladania jej

‘na nig, a poza tym kazde z gniazd stopkowych

ma mniejszag Srednice wewnetrzng od Srednicy
powierzchni zewnetrznej, podtrzymujacej warstwy’
osnowowe, -a poza tym gniazda stopkowe sg zu-
pelnie sztywne.

2. Beben wedlug zastrz. 1, znamienny tym, :ze
kazde z gniazd stopkowych ma w osiowym prze-
kroju segmentéw (24) tukowy wystep (50) piono-
wo obejmujgcy pierScieniowe, metalowe drutéwki
(48) zasadniczo na 180°, w poprzek s$rodkowego
przekroju drutéwki (48). .

3. Beben wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
gtebokosé (D) kazdego z gniazd stopkowych mie-
rzona promieniowo od zewnetrznej powierzchni
podtrzymujgcej warstwy osnowowe do najbardziej
wewnetrznej promieniowo czeSci gniazd stopko-
wych jest ponad trzykrotnie wieksza od grubos$ci
(II) pierScieniowej, metalowej drutéwki (48) mie-
rzonej w kierunku promieniowym.

4. Beben wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
‘urzgdzenie prowadnicze, (12, 14, 20) stanowi piasta
(12), para plyt pierscieniowych (14) zamocowanych
do niej, usytuowanych w pewnej odleglosci osio-
wej wzgledem siebie lecz wystajacych promie-
niowo, oraz promieniowy uklad- réwnoleglych
szczelin (20) umieszczony na kazdej z plyt (14),
przy czym szczelina (20) stanowi prowadnice su-
waka (22) zamocowanego ma kazdym z segmen-
tow (24). .

5. Beben wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
urzgdzenie przesuwajace ma postaé pecherza (34)
stykajacego sie z czlonem cylindrycznym (16) i z
obwodowym ukladem segmentéw (24), ktére sta-
nowig beben (10), przy czym czlon cylindryczny
(16) jest zamocowany do pierScieniowych ptyt (14)
i 1gczy je mostowo. °

6. Beben wedlug zastrz. 5, znamienny tym, ze
kazdy z segmentéw (24) ma lukows tarcze (38),
ktérej wkleslta powierzchnia styka sie z peche-
rzem (34), przy czym tarcze (38) sg stale w ze-
tknieciu na zakladke ze sobg, podczas wysuwania
i zsuwania segmentéw (24).
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